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(54)发明名称

大厚度超宽低Si合金钢板的生产方法

(57)摘要

本发明公开了一种大厚度超宽低Si合金钢

板的生产方法，其包括浇注、开坯和轧制过程；所

述浇注过程中，钢锭开始浇注时，浇注速度为3.5

～4.2t/min，钢锭锭身浇注14～18mm后，降低浇

注速度至2.3～3.2t/min；钢锭浇注后带模缓冷

24～30h；所述钢锭加热开坯时升温速度40～60

℃/h；所述轧制过程中，加热时升温速度30～50

℃/h，钢板先横轧展宽，再纵轧到底；轧后钢板带

温切割双边及头尾。本方法从降低锭坯内应力、

转移探伤缺陷位置方面着手，提高大厚度低Si钢

板得探伤合格率，并降低了炸裂不合格品率；所

得钢板板型良好；钢板探伤满足NB/T  47013.3  T

І级合格率95%以上，因炸裂造成的不合格品率5%

以下，本方法无需增加设备投入，生产成本较低。
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1.一种大厚度超宽低Si合金钢板的生产方法，其特征在于：其包括浇注、开坯和轧制过

程；

所述浇注过程中，钢锭开始浇注时，浇注速度为3.5～4 .2t/min，钢锭锭身浇注14～

18mm后，降低浇注速度至2.3～3.2t/min；钢锭浇注后带模缓冷24～30h；

所述开坯过程中，所述钢锭加热开坯时升温速度40～60℃/h；开坯宽度2400～2600mm，

开坯厚度300～350mm；

所述轧制过程中，加热时升温速度30～50℃/h，钢板先横轧展宽，再纵轧到底；轧后钢

板带温切割双边及头尾；

要求Mo铁合金及Cr铁合金中Si含量≤0.8wt%。

2.根据权利要求1所述的大厚度超宽低Si合金钢板的生产方法，其特征在于：所述轧制

过程中，先横轧展宽至3100～3600mm。

3.根据权利要求1或2所述的大厚度超宽低Si合金钢板的生产方法，其特征在于：所述

轧制过程中，切割温度为80～100℃。
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大厚度超宽低Si合金钢板的生产方法

技术领域

[0001] 本发明属于钢铁冶金技术领域，尤其是一种大厚度超宽低Si合金钢板的生产方

法。

背景技术

[0002] 合金钢合金元素含量高，冶炼过程中，钢液凝固点较低、浇注后收缩较大，在冒口

及钢锭表面易产生应力集中；轧制过程中，合金钢硬度较大、塑性差，轧制过程中易产生炸

裂现象，若合金元素稍有偏析，就造成较严重的组织不均现象；轧完冷却过程中，各组织相

收缩不同，钢板内部易产生微裂纹及应力集中；钢板火焰切割过程中，切割处钢液在熔融和

凝固时也易产生应力集中现象。由于合金在生产过程中易产生应力集中及微裂纹，钢板易

出现裂纹或炸裂现象。特别对于超宽钢板，钢板在宽度方向变形较大，更容易出现裂纹或炸

裂现象。

[0003]   Si元素在钢液中能有效提高钢液流动性，而对于低Si钢，钢液流动性明显变差，

钢锭在浇注及凝固过程中，钢液流动性差就造成夹杂物上浮困难，夹杂物易留存于钢锭尾

部，钢板轧成后易造成尾部探伤缺陷。

[0004] 对于大厚度低Si合金钢板，钢板在生产过程中易产生裂纹或炸裂现象，并易产生

探伤缺陷，产生不合格品，经济损失极大。

发明内容

[0005] 本发明要解决的技术问题是提供一种生产合格率高的大厚度超宽低Si合金钢板

的生产方法。

[0006] 为解决上述技术问题，本发明所采取的技术方案是：其包括浇注、开坯和轧制过

程；

[0007] 所述浇注过程中，钢锭开始浇注时，浇注速度为3.5～4.2t/min，钢锭锭身浇注14

～18mm后，降低浇注速度至2.3～3.2t/min；钢锭浇注后带模缓冷24～30h；

[0008] 所述钢锭加热开坯时升温速度40～60℃/h；

[0009] 所述轧制过程中，加热时升温速度30～50℃/h，钢板先横轧展宽，再纵轧到底；轧

后钢板带温切割双边及头尾。

[0010] 本发明所述开坯过程中，开坯宽度2400～2600mm，开坯厚度300～350mm。

[0011] 本发明所述轧制过程中，先横轧展宽至3100～3600mm。

[0012] 本发明所述轧制过程中，切割温度为80～100℃。

[0013] 采用上述技术方案所产生的有益效果在于：本发明所述浇注过程中采用变铸速浇

注，浇铸后期降低铸速，浇注后带模缓冷，以上措施均可以降低钢锭浇注内应力；钢锭开坯

加热及坯料轧制加热均采用慢速升温速度，为降低锭坯内应力；切割时带温切割，为降低切

割内应力，减少裂纹或炸裂现象；钢板先横轧展宽，再纵轧到底，可以将钢锭尾部探伤缺陷

转移至钢板长度方向，钢板长度方向余量较大，提高了探伤合格率。
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[0014]   本发明从降低锭坯内应力、转移探伤缺陷位置方面着手，提高大厚度低Si钢板得

探伤合格率，并降低了炸裂不合格品率；所得钢板板型良好；钢板探伤满足NB/T  47013.3  T

І级合格率95%以上，因炸裂造成的不合格品率5%以下，本发明无需增加设备投入，生产成本

较低。

实施方式

[0015] 下面结合具体实施方式对本发明作进一步详细的说明。

[0016] 实施例1‑7：本大厚度超宽低Si合金钢板的生产方法包括冶炼、浇注、开坯和轧制

过程；各过程的工艺如下所述。

[0017]  （1）冶炼过程：采用高品质合金料进行冶炼，要求Mo铁合金及Cr铁合金中Si含量

≤0.8wt%。

[0018]  （2）浇注过程：采用变铸速浇注工艺；钢锭开始浇注时，浇注速度为3.5～4.2t/

min；钢锭锭身浇注14～18mm后，降低浇注速度至2.3～3.2t/min；钢锭浇注后带模缓冷24～

30h。

[0019] 对于低Si合金钢而言，该类钢由于其成分设计，钢锭内应力较大，且钢液流动性较

差。若注速过快，会显著提高内应力，钢锭内部质量差，后期生产过程中会产生裂纹或炸裂

现象，产生较大的经济损失；若注速过慢，将严重不利于钢液流动性改善，加上低Si成分设

计，夹杂物更难以上浮，夹杂物留到钢锭锭身之中，造成钢板探伤不合。因此本方法充分利

用高注速和低注速的优点和缺点，并结合该钢成分，采用变注速浇注工艺，在降低钢锭内应

力的同时，又确保了夹杂物充分上浮。

[0020]  （3）开坯过程：所述钢锭加热开坯时升温速度40～60℃/h；开坯宽度2400～

2600mm，开坯厚度300～350mm。对于超宽钢板，采用先横轧展宽再纵轧到底轧制工艺，钢板

凹边大，板型不易保，因此对开坯规格及横轧展宽量进行控制，以改善板型。

[0021]  （4）轧制过程：加热时升温速度30～50℃/h；钢板先横轧展宽至3100～3600mm，再

纵轧到到成品钢板厚度；轧后钢板带温切割双边及头尾，钢板的切割温度为80～100℃。各

实施例的工艺参数见表1和表2。

[0022] 表1：各实施例的工艺参数

[0023]

[0024] 表2：各实施例的工艺参数

说　明　书 2/3 页

4

CN 112828043 B

4



[0025]

[0026] （5）本方法生产的低Si超宽合金钢板，Si含量≤0.07wt%，主要合金元素Mn+Cr+Mo

含量3.8～4.5wt%；钢板厚度100～150mm、宽度3000～3500mm，板型良好；钢板探伤满足NB/T 

47013.3  TⅠ级合格率95%以上，因炸裂造成的不合格品率5%以下。各实施例所得产品的指标

见表3。

[0027] 表3：各实施例所得产品的指标

[0028] 。

说　明　书 3/3 页

5

CN 112828043 B

5


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005


