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摘要 】 本文介绍 了微能均热和少氧化均热等新工艺
,

比常规均热方法的烧损减少 一
。

并简

述 了钢锭钢坯的氧化烧损机理
。

前
二油

目目
,

一

口

由钢锭到钢材一般要经过两次或两次以

上的加热
。

在多次加热过程中
,

金属的总烧

损可达 一
。

大量氧化铁皮的产生
,

不

仅降低了成材率
,

而且引起一系列的不良后

果
。

如轧制时钢表面的氧化铁皮被压人钢坯

或钢材
,

影响其表面质量
。

氧化铁皮落人炉

内
,

不仅影响炉子砌体寿命
,

而且清除时费

工耗能
,

降低了炉子作业率
。

过多的氧化铁

皮造成沸腾钢锭气泡暴露
,

降低钢锭合格率

等
。

钢锭钢坯的氧化烧损是一项巨大的金属

消耗和经济损失
,

经统计
,

仅鞍钢第一
、

二

初轧厂每年就烧损钢锭 万吨
,

价值

万元
。

因此
,

研究加热炉敞焰少
、

无氧化加

热制度
,

设计合理的钢锭均热工艺规程具有

重要意义
。

钢锭钢坯的氧化烧损机理

钢的氧化是通过金属离子和氧在氧化层

中扩散进行的
。

炉气中的氧与铁离子通过扩

散相遇生成氧化物
。

氧化速度随着温度的增

加而急剧增加
,

因为温度提高后氧化层的结

构发生变化
,

铁离子与氧原子的扩散速度加

快
。

从 一 平衡图可 以看出
,

在 ℃

以下
,

氧化层由两种氧化物组成
,

即

和
,

其晶型较复杂
,

氧化层较致密
,

算 值所采用的起始点不能完全一样
,

因

此必须进一步校正
。

声发射技术的应用范围还须不断扩

大
,

检验标准必须逐步规范化
,

对 技术

的研究还有待进一步深入完善
。

磁声发射测量铁磁材料表面残余应

力是一项正在研究中的课题
,

知其它测量残
余应力的方法相比

,

有其独特之处
。
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离子在这种氧化层的扩散速度很小
,

、

故氧化

速度很慢
。

·

在 ℃以上
,

氧化层由三种氧

化物组成
,

即
、

和 必
,

氧化

层主要由 组成
,

它具有比较简单的结

构
,

其点阵中存在许多缺位
,

晶格致密度较

小
,

有利于铁和氧原子的扩散
,

因而氧化速

度显著增加
,

整个氧化过程是在 一

界面上不断进行的
,

氧原子不断由外向内扩

散
,

不断增厚 层
,

金属以离子形态通

过氧化层扩散到表面与气体反应
,

生成高价

氧化 物 夕
,

介 于 两 者 之 间 则 生 成

电
,

其化学反应式为

扣 砷 。

合 神

, 奋 一
,

这就形成了氧化铁皮的三层结构二 外层

为 仇
,

中层为 勺 , ,

里层为
。

一

般情况下
,

三种氧化铁皮含 固定
,

户
为

,

为
,

为
。

按

厚度比为
。

是生成氧化铁皮的主要原因
,

氧化

性气体除 外还有
、

夕
、

等
,

它们与 的反应式是

口 十 口

节 ,

研究表明
,

一般情况下
,

在普通加热温

度范围内钢锭钢坯氧化烧损速度与加热时间

成正比例关系
,

与加热温度成 次方指数关

系
,

见图
、 ,

因此应设法减少氧化性气

体与钢锭俐坯的接触
。

降低加热炉温
,

减少

在炉时间
,

是冶金工业中减少钢锭钢坯氧化

烧损的主要措施
。

密集装炉微能均热轧制
,

’

钢锭零能少氧化均

热轧制
,

镇静钢锭液芯装炉等新均热工艺制

度
,

在减少钢锭烧损方面均收到了显著效

果
。

侮芝城归似

保退时间 乏

图 氧化率与保温时间的关系

一闷 号钥
,

℃保沮

一 产
,

肠。℃保沮

一 , 与
,

侧犯 ℃保沮

‘ , 马
,

℃保沮

注 空气介质中的试验室试验结果

试验方案与研究结果

从 年起
,

鞍钢经过四年时间先后

研究了钢锭绝热输送无加热直接轧制
,

钢锭

钢锭绝热输送无加热直接轧制

钢锭绝热输送无加热直接轧制是在脱模
’

场将脱模钢锭装入特制的密闭式绝热保温车

中
,

运至初轧厂经适当时间均热后轧制
。

试

验共进行 次
,

轧制钢锭
,

经标定
,

与普通均热工艺相 比钢锭表面温度降低
一 ℃

,

缩短均热时间 分钟左右
,

因保

温车不消耗燃料
,

消除了
、

必
、

等氧化性气体对钢锭的氧化
,

只是保温车加

盖后车内空气中少 的氧对钢锭有氧化作

用
,

但这部分氧逐渐与钢锭反应掉
,

保温车

© 1994-2009 China Academic Journal Electronic Publishing House. All rights reserved.    http://www.cnki.net



内自然形成了以 为主要成分的中性保护

气氛
,

使钢锭氧化烧损显著减少
,

经测定
,

该工艺钢锭氧化烧损仅为
,

比普通烧

钢工艺减少
,

其中在保温车内均热过

程中的氧化烧损仅为
,

其余都是 由

出炉与轧制过程中的二次氧化所致
。

这一试

验为实现钢锭的少氧化加热提供了条件
。

,,
、、

」」」」

刀刀
一一己己

多多夕夕夕

冰件甲书仁

加热 度
“

图 氧化率与加热温度的关系
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一 、 ,

空气介质中的试验室试验结果

到钢锭均热轧制
。

与普通烧钢工艺相比
,

该

工艺降低均热炉温 一 亡
,

减少 钢 锭在

炉时间 一 分钟
,

减少钢锭氧化烧损面

积
,

减少氧化性废气
。

经过不切

头板坯称 重测 定
,

该 工艺 的氧化烧 损为
,

比普烧法降低
。

目前该工艺

已在鞍钢全面推广
。

钢锭零能少氧化均热轧制

该工艺是根据计算机对大型钢锭冷凝与

均热过程中的温度场与凝固场进行全面分析

后制订的
,

通过缩短钢锭传搁时间
,

按组装

炉
、

实行最佳均热工艺制度等
,

在普通均热

炉中实现完全利用钢锭潜热与显热无能耗均

热
,

与微能工艺相比
,

该工艺降低均热温度

℃左右
,

减少钢锭在炉时间 一 分

钟
, ‘

由于不消耗煤气 仅有少量漏失
,

显

著减少了氧化性气氛对钢锭的作用
。

该工艺

的钢锭氧化烧损为 左右
,

比微能工艺

降低
。

该工艺经过两期试验均获得

成功
,

目前正进行批量试生产
。

结 论

沸腾钢锭密集装炉微能均热轧制

该工艺改变了传统的钢锭装炉工艺
,

采

用钢锭注后打水强制冷却
、

最佳脱模顺序脱

模等新工艺
,

实现钢锭按新装炉工艺装炉
,

采用分类别多档次的最佳升温速度
、

均热温

度和在炉时间等新工艺
。

实现用最低的均热

沮度
、

最短的在炉时间和最少的煤气消耗达

采用钢锭微能均热
,

零能少氧化均

热等均热工艺
,

与普烧法相 比可减少烧损

一
。

减少了清渣能耗
,

提高了均热炉利

用率和砌体寿命
,

提高了钢锭表面质量
。
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