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3 采取的措施与效果

品质优良的钢筋不仅要有较高的抗拉强度，还

需有适中的屈服强度和较好的伸长率。为此，采取

了应对措施，即：①要求炼钢工序针对不同规格的钢

筋按不同的内控成分冶炼，轧钢工序按所轧钢筋的

规格进行铸坯成分的验收且控制入炉；生产，112～

1518 mm小规格钢筋时碳当量按中下限控制，生产

声zo--#28 mm时碳当量按中上限控制。②加强对关

键架次红坯尺寸的检查，及时调整红坯尺寸超标的

架次，确保成品尺寸公差符合国家标准要求，减少因

断面直径公差超标所导致的抗拉强度不合格。③严

格按照轧制要求控制过程温度，特别是加热温度和

终轧温度。控制终轧温度，即是通过适当控制轧制

速度特别是精轧机组的轧制速度，减少轧制变形和

摩擦所产生的热量，且在成品孔前浇水冷却轧件，将

终轧温度控制在890～950℃。④进一步摸索和完

善穿水冷却工艺，使每一种规格有一适当的冷却速

度，确保钢筋的金相组织合理和性能稳定。

在2006年8～10月实施上述措施中，又生产了

326炉(批)17006．426 t HRB400(Nb)，产生了3炉

(批)108．347 t不合格品，合格率为99．40％，比前期

的93．85％提高了5．55％。

4 结语

经不断摸索和总结，马钢(合肥)公司钢轧厂生

产HRB400(Nb)钢筋的工艺参数稳定，各项性能指

标均已达到或超过国家标准要求，已规模生产。由

于其合格率还未达到100％，故须进一步跟踪分析和

研究，以把钢筋的各项性能指标控制在最佳值，为客

户提供更为满意的产品。
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首钢迁钢210 t转炉炼钢自动化成套技术

2008年1月21日，中国金属学会组织了“首钢

迁钢210 t转炉炼钢自动化成套技术”科技成果评价

会议。评价委员会由中国工程院院士殷瑞钰、中国

金属协会教授级高工李文秀、中国钢铁研究总院副

院长刘浏、北京科技大学王新华、冶金自动化研究设

计院总工程师李崇坚等9名专家组成，首钢总公司

领导徐凝、张功焰出席了评价会。

经评价委员会专家认真评议，对首钢迁钢210 t

转炉炼钢自动化成套技术项目给予了高度评价。

210 t转炉炼钢自动化成套技术是我国第一套完全

由国内自主设计研发、制造的炼钢自动化成套技术。

总公司领导参观炼钢现场

实现了转炉炼钢全自动控制；采用该项成套技术后，

转炉后吹率由投运前的平均28．37％减少到

3．16％；转炉终点碳、温度双命中率达到90．51％，其

中碳命中率达到96．34％，温度命中率达到

93．67％；使转炉终点磷质量分数平均达到0．007％，

冶炼周期平均缩短16．8％；此项目投资比引进国外

技术节省2262．4万元，节省投资总额43．72％；项

目实施后每年能产生直接经济效益1 476万元。投

资少，经济效益显著；项目整体水平达到国内领先、

国际先进。对国内转炉炼钢技术进步具有重大推广

意义，建议加快该成套技术的推广应用。

首钢迁钢210 t转炉生产
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