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3 t模铸钢锭大截面帽 口充填技术 
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Filling Technology of Heavy Cross—Section Hot Top 

for 3 t Ingot M ould—Casting 
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夫冶特殊锕公司的模铸锭重 3 t，经 850初轧 

机开垤，对原锭型的模铸钢，在满足现有锭机工程 

能力又不做太的工艺调整的条件下，模铸钢帽口 

部采用大截面充填技术对提高成坯率效果显著， 

钢质量稳定 ，改善了操作人员的劳动条件= 

1 3 t锭模改型 的可行 性 

原钢锭锭身殴汁台理 ，能充分发挥锭机配套 

能力，但锭型幅口部容积较大(-殳}}值 l 3 78％)， 

是影响成坯率提高的主要因素，对此 ，提出丁对其 

进行改型研制的设想。 

在改型研制中遵循的原则是：(1)不增加投 

入；(2)立足观有锭机配套条件，对现行生产的钢 

锭参数进行实测；(3)保证改型后的钢锭质量。 

(4)锭身容积重量不变，只作帽口锌积的改变 

2 3 t锭改型帽口参数的确定 

改型前后帽口结构主要参数对比列于表 J。 

由于新研制的帽几采用 大截面收缩均匀技术， 

其充填能力强，预测实浇状态分成阿组进行对比， 

结果见表 2一 

表 l 原帽口和改型帽口结构参数对比 

'Fable1 C加叩a s0Ⅱ of st~ cture par-arnt~ersfor 0一g缸-丑l 

and modified hottop 

表 2 原帽口和改型帽口浇铸参数对比 
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注：帽 线 F 50 mm箍为剪切龆位累计 

由 述 分组对 比，经计算 成坯 率 应处在 

86．05％的水平，除去生产过程的影响因素 ，成坯 

率可达 85 85％～86 33％：也就是高出86 05％的 

目标值应靠工艺管理、浇注规范化操作和轧制斜 

线控制等相关固素来保障。 

3 试验应用和检验结果 

试验以不损失钢液重量为前提，选用当时有 

生产计划且热收缩率最大的钢种进行试验，以利 

总结经验并扩大试验范围。 

拟定试验方案分两阶段进行。第一阶段在碳 

结 、合结 、军工、不锈及 38CrMoAI等钢种上试用改 

进后的帽 口，进 行铸锭，经统计 成坯率仅 提高 

0．34％，分析原因，主要是设计的绝热板不到位 ． 

靠人工手锯的改装绝热板不能适应要求 从设计 

帽口到第 1炉试浇仅用 l7天 ，图纸不规范，制作 

尺寸大于设计尺寸。但这次试验所测得的数据为 
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表 3 不同钢种采用改型帽口后帽 口收缩统计 

Table 3 SW~tles 0fhott0p血 IldⅡg IIgm础 ed hottopfor dilTerent sled g~ des 

下次试验打下了基础。第二阶段采用改型帽 口 

后 ，不同钢种浇注后的帽口收缩统计见表 3。 

由表 3可见，收缩量最大的钢种为 38CrMoAJ， 

收缩后的最低实体为帽口线上 65 mm，保证了设 

计控制在帽口线上5O—n的目标值。从现场对锭 

的观测，帽口面收缩平坦 ，截面直径达 2-90～260 

mm，比愿帽口截面增大 1．8倍 未出现“v”型状 

收缩的延伸孔，这对降低疏梧区，减少 A段夹杂 

物起较好作用 收缩状态见图 1。 
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图 l 改型帽口浇铸收缩示意图 

Fig 1 ~'hemahc。f casting s1wiaking of modified hot top 

由目前已交货或检验完毕的数据查知，所浇 

3 E锭型的不锈钢、轴承钢 高铝钢 、高硅钢、冷镦 

钢、台结钢等，高低倍检验全部合格 ，没有缩孔废 

品。 

经运行 ，钢锭的平均单重在 3．1‘，按 目前初 

轧开坯的良坯量 2．670 E计算，成坯率达 86％以 

上 

现使用的2270 riltYt高，上15I宽478 mm的帽 口 

铁壳所浇注的钢锭帽口表面质量合格，平坦截面 

大于 220 mm，平均浇高达 258 mm，平均收缩深度 

113．6 mm，平均帽口实体高度大于 140 mm，可满 

足大生产应用。 

在现场操作中，困大截而小锥度的帽口易 

模，因此改善了脱模机列帽广】的机扳损伤，帽口使 

用寿命提高，消耗降低，有利于降低吨钢成本一 

由于整盘吊装帽口高度降低了一个帽口位l6 

个吊挂)，吊挂高度矮，防止了吊挂脱链 ，增强 1r操 

作安全 胜。单个帽口重量减轻【4O kg／个 ，在清理 

帽口壳时易于翻动，减轻了劳动强度。 

帽口部收缩截面增宽，改善了锭帽部的疏橙 

区，使钢流充填均匀。帽口截面积的 容，有利于 

帽口线处钢液和熔渣的上浮，减小了流动的阻力， 

可提高 A段钢质量。经对各类钢的高骶倍检验， 

完全满足标准要求。 

4 经济效益测评 

经初步测算 ，新老帽口相比，按平均提高成坯 

率 0 87％、特钢平均吨钢良锭成本 3 500元计算， 

扣除残钢价值 1 200元／t，吨钢直接创效约2o O】 

兀 ： 

帽口铁壳减轻，每个帽口单重由 510 k 降至 

470 ，按每个帽15I使用寿命 比较，则吨钢可降成 

本 0．30元 ，另有附加效益如绝热板差价 ，减少废 

品量，降低劳动强度，操作安全方便等 

3 L模铸钢锭大截面帽 口充填技术，在大生产 

中适用性强，不增加投入，，可提高成坯率，产晶质 

量稳定。 

在大生产中，要准确估量浇钢量，加强补缩充 

填，要注意控制好帽15I部剪切尺 寸及变形帽口斜 

线，是发挥大截面帽口充填技术最佳敢率的保障 
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