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用铬矿生产碳素铬铁的铬铁比的选定 
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(湖南省冶金企业集团公 司) 
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A摘 要 用培矿生产磺素培铁的技术要求墨看培、铁元素之比是否适当，对铝铁比的选定．首 
先应看所生产的是什么睥号的产品 厦控制音垒成分的情况 ．萁谯要根据实际生产条．牛，确定铬的 

回收率．实际生产时还应根据外来田素的彩响情况，进行适当调整． 生产出音苻要求的碳案情铁 ． 
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近期以来，碳索铬铁在国际市场上十分 

走俏．销售价格一涨再涨，与其它一般铁台 

盒相比获利较多。我省铁台盒生产能力充裕， 

但生产该产品的矿源缺乏。国内铬矿主要产 

于西藏、新疆 ，其数量少，品位低，运输困 

难、国内生产碳素铬铁，一年需用 40~50万 

t铬矿，绝大部分从国外进 口。因此，根据不 

同国家的矿石，来生产相应的碳素铬铁就显 

得非常重要 生产碳素铬铁 ，对铬矿的技术 

要求主要是看铬元素与铁元素之比 ·(通称铬 

铁比)是否台适 铬、铁比的选定不仅与产 

品牌号有关 ，而且与铬元素进入台盒的回收 

率有关。铬的回收率由炉窖、炉温、矿石熔 

点、生产工人操作熟练程度等因素所决定。一 

般情况下，铬矿中 0，Fe O 梭还原后，有 

98 的铁进入台垒 ．矿石中 cr O 被还原后， 

铬元素有 85 ～95 进入台盒。显然，铬的 

回收率高时选用矿石的铬、铁比就小；而回 

收率低时 ，选用矿石的铬、铁比则相应要高 

一 些 ，现举例说明如下。 

欲生产 FeCr67C 6．0牌号的产品，产品 

的控制成分为 ， ：格 67，碳 6．0，硅 3．0，铁 

≤2 ．0 则 lO0 kg该铬铁合金应从铬矿中 

带入的铁为： 

l0O×24 ÷98％ =24．5(kg) 

收稿 日期 1995年 4凡 12日 

选铬回收率为 90 ，1 00 kg该合盒，由铬矿 

应带入的铬为： 

i00×67％ ÷90 一 74．4(kg) 

故所得铬、铁比为：74．4÷24．5=3．04。 

同理 ，根据产品不同牌号与不同铬的回 

收率 ，经计算所得的铬、铁比见附表。 

附表 悟的回收率与选用矿石悟铁比关系 

综上所述，生产碳索铁时，对铬矿的选 

定，首先要看所生产的是什么牌号的产品以 

及台盒所控制的成分情况 i其次要根据实际 

生产条件 ，确定铬的回收率 在炉子大、炉 

温高、矿石容易还原、工人操作熟练的条件 
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水系统的激冷作用 ．钢液贴近铍钻铜套处 ．形 

成一层筒形坯壳，坯壳与铍钴铜套间形成气 

隙，这种气隙使钢液对铍钴铜套的传热减弱， 

随着气隙的太小不同，坯壳表面出现程度不 
一 的凹陷，由于热应力作用，在凹陷处形成 

表面微裂纹，当坯壳出结晶器口后馓裂纹扩 

展为纵裂。实践证明，结晶器冷却效果好，气 

隙也就小，坯壳出结晶器后颜色显暗红色 ．这 

时表面无纵裂。在生产过程中，该厂采用了 

小水量，大温差 (即在小水量的条件下 ，获 

得大的冷却强度)的连铸工艺 ，使铍钴铜套 

壁温升高 ．减少铸坯表面的热应力 ，从而减 

少了铸坯表面的纵裂 。 

2．4 反推量对纵裂的影响 

生产中衡阳钢管厂常用增加反推量的办 

法来消除铸坯表丽纵裂，因为，反推量具有 

压胀铸坯的作用。龃反推量过大时 ，铸坯易 

产生折皱；反之则易出现纵裂。因此，要保 

证铸坯的表面质量 ，应控制好反推量。 

2．5 结晶器锥度对纵裂的影响 

如果水平连铸结晶器的锥度过小或没有 

锥度，则镀钴铜套与坯壳接触不好 ，气隙大， 

因而削弱了坯壳向镀钴铜套的传热效果 ，使 

坯壳减弱，表面易出现凹陷，增大了拉坯阻 

力，促使铸坯表面纵裂的产生。如锥度过大， 

铍钴铜套的收缩大于铸坯的径 向收缩，致使 

拉坯阻力陡升，并有可能拉不动，以至水 口冻 

死，拉坯失败。因此，结晶器的锥度要合适。 

3 结 语 

(1)浇注温度控制不严是导致连铸圆管 

坯表面纵 裂的主要原困之一 。合 理的浇注温 

度是控制中间包钢水过热度为 25~35℃。 

(2)钢水中的 ES]、EP]对铸坯表面纵 

裂 有 明 显 的 影 响，应 严 格 控 制 Cs] < 

0．0l0 ，IS+P]<0．025 ，这也是消除圆 

管坯表面纵裂的重要措施之一。 

(3)控制 [Mn]／Es]>40。在严格控 

制 ES]的同时，应在成分允许的范围内尽可 

能增加 [Mn]。当 EMn]／Cs]小于 40时． 

铸坯表面产生纵裂的可能性将随着 EMn]／ 

Es]值的藏小而急刚增大。 

(4)结晶器的锥度过小、反推量过小以 

及结晶器的冷却效果不均匀，均会导致铸坯 

表面纵裂的产生。因此 ，要选择合适的结晶 

器锥度及反推量，并保证结晶器冷却均匀，才 

能有效控制铸坯表面纵裂的产生。 
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下，回收率可采用上限．反之 回收率则应选 

得低一些 。 

在实际生产中，由于有操作工具及电极 

壳等外来增铁因素存在．因此．为确保产品 

主成分达到预定要求 ．对铬矿的铬 、铁 比要 

求应大于附表所列数字。铬、铁比过大时 ．可 

以通过配加含铁物料进行调整；铬 、铣 比过 

小则产品的主成分不能得到保证 。一般情况 

下铬 、铁 比的调整．首先采用几种矿源进行 

混配 ，其次考虑外加含铁物料。 

还应指出的是要想准确地提出反映 自己 

生产现状的铬矿的铬 、铁比，生产操作者应 

在实际生产中．在生产条件相当稳定的情况 

下．依据 已有的生产数字去计算求得。 
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