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一种工程机械用高淬透性热轧圆钢制备方

法

(57)摘要

本发明公开了一种工程机械用高淬透性热

轧圆钢制备方法，其炼钢工艺包括：脱硫铁水—

转炉—炉外精炼—VD真空处理—连铸—缓冷坑

缓冷；轧钢工艺包括：铸坯加热—高压水除磷—

Ф850开坯机—Ф700mm×3+Ф550mm×4连轧机

组轧制—锯切—缓冷坑缓冷—检查—修磨—打

捆—入库—发货；其中：开轧温度≤1050℃；终轧

温度≤850℃；进缓冷坑温度≥450℃；出缓冷坑

温度≤150℃；热处理工艺：正火温度910℃；淬火

温度895℃。本发明制备的钢材产品的屈服强度、

抗拉强度、延伸率及淬透性都达到了性能要求。
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1.一种工程机械用高淬透性热轧圆钢制备方法，其特征在于：

炼钢工艺包括：脱硫铁水—转炉—炉外精炼—VD真空处理—连铸—缓冷坑缓冷；其中：

复吹转炉冶炼，采用双渣操作，终渣碱度按3.5控制；

LF钢包精炼，全程精炼进行吹氩气操作；

VD深真空时间≥13min；

VD真空处理结束后喂入200米铁钙线，喂丝后软吹Ar保证大于12min；

连铸过热度≤25℃；

0.53m/min≤铸机拉速≤0.62m/min；

轧钢工艺包括：铸坯加热—高压水除磷—Ф850开坯机—Ф700mm×3+Ф550mm×4连轧

机组轧制—锯切—缓冷坑缓冷—检查—修磨—打捆—入库—发货；其中：

1020℃≤开轧温度≤1050℃；

821℃≤终轧温度≤850℃；

450℃≤进缓冷坑温度≤465℃；

127℃≤出缓冷坑温度≤150℃；

热处理工艺：正火温度910℃；淬火温度895℃；

所述的热轧圆钢化学成分质量百分比为：C：0.39％～0.43％，Si：0.23％～0.33％，Mn：

1.68％～1.78％，P≤0.025，S≤0.020，Cr：0.12％～0.17％，其余为Fe和其他微量杂质元

素。
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一种工程机械用高淬透性热轧圆钢制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及材料冶金领域，尤其涉及一种工程机械用高淬透性热轧圆钢制备方

法。

背景技术

[0002] 随着工程机械制造技术的发展，设备向大型化、大吨位发展，其对材料的使用条件

也提出了新的要求。由于工程机械设备使用条件苛刻，需要工程机械零部件有优良的综合

机械性能和高淬透性，因此在常规用钢生产技术的基础上，开发出一种低成本低合金化高

淬透性热轧钢材，对于工程机械设备的服役寿命和耐用性、安全性具有重要意义。

[0003] 专利CNIO8866431  A一种工程机械高淬透性用钢及其控轧控冷制备方法，采用控

轧控冷工艺生产工艺较为复杂，不适合推广应用。

[0004] 专利CN  108866431  B一种工程机械高淬透性用钢及其控轧控冷制备方法，对生产

设备要求较高，不易实现。

发明内容

[0005] 为了解决上述技术问题，本发明的目的是提供一种工程机械用高淬透性热轧圆钢

制备方法。

[0006] 为解决上述技术问题，本发明采用如下技术方案：

[0007] 一种工程机械用高淬透性热轧圆钢制备方法，其特征在于：

[0008] 炼钢工艺包括：脱硫铁水—转炉—炉外精炼—VD真空处理—连铸—缓冷坑缓冷；

其中：

[0009] 复吹转炉冶炼，采用双渣操作，终渣碱度按3.5控制；

[0010] LF钢包精炼，全程精炼进行吹氩气操作；

[0011] VD深真空时间≥13min；

[0012] VD真空处理结束后喂入200米铁钙线，喂丝后软吹Ar保证大于12min；

[0013] 连铸过热度≤25℃；

[0014] 铸机拉速≤0.62m/min。

[0015] 轧钢工艺包括：铸坯加热—高压水除磷—Ф850开坯机—Ф700mm×3+Ф550mm×4

连轧机组轧制—锯切—缓冷坑缓冷—检查—修磨—打捆—入库—发货；其中：

[0016] 开轧温度≤1050℃；

[0017] 终轧温度≤850℃；

[0018] 进缓冷坑温度≥450℃；

[0019] 出缓冷坑温度≤150℃。

[0020] 热处理工艺：正火温度910℃；淬火温度895℃。

[0021] 进一步的，所述的热轧圆钢化学成分质量百分比为：C：0 .39％～0 .43％，Si：

0.23％～0.33％，Mn：1.68％～1.78％，P≤0.025，S≤0.020，Cr：0.12％～0.17％，其余为Fe
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和其他微量杂质元素。

[0022] 本发明钢中部分元素作用如下：

[0023] C：随着碳含量的增加，钢的淬透性和淬硬性增加，但钢的韧性、焊接性能降低。通

过本发明技术的应用，在不影响钢的淬透性的情况下，碳含量上限为0.39％到0.43％之间。

[0024] Mn：固溶强化元素，同时使C曲线右移，显著提高钢的淬透性。锰元素提高钢的韧

性、强度，但是锰过高会引起偏析。通过本发明技术，锰含量为1.68％到1.78％之间。

[0025] Cr：Cr能提高钢的强度、硬度和耐大气腐蚀性能，加入其他合金元素时，效果较显

著。铬可以减缓奥氏体的分解速度，显著提高钢的淬透性，并有二次硬化作用，但亦增加钢

的回火脆性倾向。但铬含量过高时，会降低基材和热影响区的韧性。本发明材料的Cr元素含

量设计为Cr：0.12％～0.17％。

[0026] 与现有技术相比，本发明的有益技术效果：

[0027] 本发明通过合理的化学成分设计及生产工艺可以有效的提高工程机械用钢的淬

透性，均匀组织并且提高钢材的力学性能。

具体实施方式

[0028] 以下通过具体实施例对本发明作进一步的说明，实施例仅用于解释的目的，本发

明保护范围不限于本实施例。

[0029] 下面对本发明作进一步的描述：

[0030] 表1为本发明各实施例的化学成分及重量百分比含量列表；

[0031] 表2为实施例1和2的具体生产工艺参数；

[0032] 表3为本发明各实施例力学性能检测结果列表。

[0033] 表1实施例的化学成分及重量百分比含量

[0034] 实施例 C Si Mn P S Cr

1 0.40 0.27 1.71 0.018 0.010 0.14

2 0.40 0.26 1.68 0.020 0.011 0.16

[0035] 表2实施例1和2的生产工艺参数

[0036]

[0037]

[0038] 表3本发明各实施例力学性能检测结果列表
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[0039]

[0040] 通过以上检测数据可以表明：本发明的工艺参数及成分范围都能实现本法。本发

明的实施例钢材产品的屈服强度、抗拉强度、延伸率及淬透性都达到了性能要求。

[0041] 以上所述的实施例仅是对本发明的优选方式进行描述，并非对本发明的范围进行

限定，在不脱离本发明设计精神的前提下，本领域普通技术人员对本发明的技术方案做出

的各种变形和改进，均应落入本发明权利要求书确定的保护范围内。
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