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章节摘录

版权页：   插图：   （1）一次冷却，是指从终轧温度开始到奥氏体向铁素体开始转变温度Ar3或二次碳
化物开始析出温度范围内的冷却，控制其开始快冷温度、冷却速度和快冷终止温度。一次冷却的目的
是控制热变形后的奥氏体状态，阻止奥氏体晶粒长大或碳化物析出，固定由于变形而引起的位错，加
大过冷度，降低相变温度，为相变做组织上的准备。相变前的组织状态直接影响相变机制和相变产物
的形态和性能。一次冷却的开始快冷温度越接近终轧温度，细化奥氏体和增大有效晶界面积的效果越
明显。 （2）二次冷却，是指热轧钢板经过一次冷却后，立即进入由奥氏体向铁素体或碳化物析出的
相变阶段，在相变过程中控制相变冷却开始温度、冷却速度（快冷、慢冷、等温相变等）和停止控冷
温度。控制这些参数，就能控制相变过程，从而达到控制相变产物形态、结构的目的。参数的改变能
得到不同相变产物、不同的钢材性能。 （3）三次冷却或空冷，是指相变之后直到室温这一温度区间
的冷却参数控制。对于一般钢材，相变完成，形成铁素体和珠光体。相变后多采用空冷，使钢板冷却
均匀、不发生因冷却不均匀而造成的弯曲变形，确保板形质量。另外，固溶在铁素体中的过饱和碳化
物在空冷中不断弥散析出，使其沉淀强化。 对一些微合金化钢，在相变完成之后仍采用快冷工艺，以
阻止碳化物析出，保持其碳化物固溶状态，以达到固溶强化的目的。 总之，钢种不同、钢板厚度不同
和对钢板的组织和性能的要求不同，所采用的控制冷却工艺也不同，控制冷却参数也有变化，三个冷
却阶段的控制冷却工艺也不相同。 5.4分阶段轧制和多块钢轧制 根据生产钢种、规格以及成品性能的
不同要求，控制轧制需考虑分阶段轧制。分阶段轧制一般分为两阶段轧制和三阶段轧制。 由于控制轧
制要控制不同轧制阶段的开轧温度，因此在轧制过程中势必存在中间坯的待温过程。对于单机架，如
果中间坯的待温时间大于其上一个阶段的轧制时间，则可以在这段时间内安排下一块钢的轧制；对于
双机架，如果中间坯的待温时间大于其在粗轧机和精轧机各自的轧制时间，则在中间坯待温时间内也
可考虑进行下一块钢的轧制。根据生产工艺的要求（轧制阶段、各阶段的压下率以及开轧温度和终轧
温度等），计算出每个轧件的轧制时间和中间坯的待温时间，就可以进行合理的节奏安排，确定采用
几块钢在一段时间内同时进行轧制以提高轧制产量，这就是所谓的“多块钢轧制”。
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编辑推荐

《高职高专"十二五"实验实训规划教材:中厚板生产实训》主要用于材料工程技术（轧钢）专业和材料
成型与控制技术专业实训教学使用，对专业技术人员也有一定的参考价值。
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