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(57)摘要

本发明属于冶金技术领域，具体涉及一种RH

冶炼过程的有效真空处理时间的控制方法，在通

用的提升气体流量按120‑160NL/分钟抽真空条

件下，当RH真空系统的真空度达到200pa时开始

计时，继续抽真空脱气6‑7分钟后，停止抽真空。

在抽真空处理过程中，钢中单位面积内的夹杂物

含量呈先减少后增加的趋势，真空系统真空度达

到200pa后继续脱气6‑7分钟时，钢中夹杂物含量

最少。通过将RH冶炼有效真空时间(真空度达

200pa后)控制在6‑7分钟内，能有效减少钢水中

的夹杂物数量，为钢水冶炼过程的洁净度控制提

供了依据，同时，此条件下钢中氢含量能满足要

求。
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1.一种RH冶炼过程的有效真空处理时间的控制方法，其特征在于，包括以下步骤：

1)钢水到RH后，开始顶升钢包进行真空脱气冶炼；

2)当钢包顶升高度到达指定高度后，停止顶升，此时浸渍管下口插入钢水内的深度大

于400cm，确保抽真空时钢水表面的钢渣不被吸入真空系统内；

3)启动真空系统，密切关注真空度随时间的变化趋势；当RH真空系统的真空度达到

200pa时，开始计时；

4)开始计时达到3分钟时，取第一个夹杂物试样，同时，对钢水进行定氢操作；

5)开始计时达到6分钟时，取第二个夹杂物试样，同时，对钢水进行第二次定氢操作；

6)开始计时达到9分钟时，取第三个夹杂物试样，同时，对钢水进行第三次定氢操作；

7)第三次取样及定氢结束后，停止抽真空作业。
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一种RH冶炼过程的有效真空处理时间的控制方法

技术领域

[0001] 本发明属于冶金技术领域，具体涉及一种RH冶炼过程的有效真空处理时间的控制

方法。

背景技术

[0002] RH作为当前炼钢工序一个重要环节，从钢水洁净度来说，对于品种钢的冶炼非常

重要，特别是厚板及特厚板的生产，RH真空脱气的作用日益凸显。

[0003] 炼钢过程中，RH真空脱气最主要的功能是脱钢中氢，以降低因钢中氢导致的产品

内部氢致裂纹、探伤不合、钢板分层等缺陷及问题。RH真空脱氢的能力与钢中氢浓度成正比

关系，氢浓度越大，脱氢能力越强；反之，越小。同时，RH真空处理过程中，对于夹杂物的去除

也有一定效果。但是，当RH处理时间超过一定范围时，钢水中的夹杂物反而有恶化趋势。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种RH冶炼过程的有效真空处理时间的控制方法，主要用

于RH工艺下的脱氧钢的冶炼，在确保钢中氢含量降低到较理想范围内情况下，通过合理控

制钢水在RH真空下的循环时间，将钢中夹杂物总量控制在最佳状态，避免因真空处理时间

不足或过长，导致夹杂物去除率低或夹杂物增加而恶化钢水质量。

[0005] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：一种RH冶炼过程的有效真空处理时

间的控制方法，包括以下步骤：

[0006] 1)钢水到RH后，开始顶升钢包进行真空脱气冶炼；

[0007] 2)当钢包顶升高度到达指定高度后，停止顶升，此时浸渍管下口插入钢水内的深

度大于400cm，确保抽真空时钢水表面的钢渣不被吸入真空系统内；

[0008] 3)启动真空系统，密切关注真空度随时间的变化趋势；当RH真空系统的真空度达

到200pa时，开始计时；

[0009] 4)开始计时达到3分钟时，取第一个夹杂物试样，同时，对钢水进行定氢操作；

[0010] 5)开始计时达到6分钟时，取第二个夹杂物试样，同时，对钢水进行第二次定氢操

作；

[0011] 6)开始计时达到9分钟时，取第三个夹杂物试样，同时，对钢水进行第三次定氢操

作；

[0012] 7)第三次取样及定氢结束后，停止抽真空作业。

[0013] 所述步骤4)‑6)中的定氢操作，是检验不同抽真空时间下的钢中氢变化趋势，结果

证明，钢中氢浓度随抽真空时间的延长不断降低，最低将至1.0ppm左右，而在真空度达到

200pa并继续抽真空6‑7分钟后，钢中氢浓度约为1.2ppm，其在钢中的存在不会对轧制后钢

板内部质量产生影响。

[0014] 所述步骤4)‑6)中的取夹杂物试样，进行夹杂物扫描分析，分析结果表明，在达到

200pa开始计时到6分钟的时间段内，单位面积夹杂物个数呈逐渐减少趋势，但仍多于20个/
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mm2，且以尺寸为0‑5μm为主，占夹杂物总量的87‑93％左右；当达到200pa下抽真空达到6‑7

分钟之间时，单位面积上的夹杂物个数表现为最少，约为4‑10个/mm2，夹杂物尺寸依然以0‑

5μm为主，占夹杂物总量的82‑87％；当200pa开始计时后的7分钟以后，随真空处理时间的延

长，单位面积夹杂物个数又呈现出逐渐增多的趋势，9分钟时的夹杂物个数约为19个/mm2且

夹杂物尺寸有所增大，尺寸以5‑10μm为主，占夹杂物总量的50‑60％。

[0015] 本发明具有以下有益效果：本发明提供一种RH冶炼过程的有效真空处理时间的控

制方法，通过将RH冶炼有效真空时间(真空度达200pa后)控制在6‑7分钟内，能有效减少钢

水中的夹杂物数量，为钢水冶炼过程的洁净度控制提供了依据，同时，此条件下钢中氢含量

能满足要求。

具体实施方式

[0016] 以下是本发明的具体实施例，对本发明的技术方案做进一步描述，但是本发明的

保护范围并不限于这些实施例。凡是不背离本发明构思的改变或等同替代均包括在本发明

的保护范围之内。

[0017] 一种RH冶炼过程的有效真空处理时间的控制方法，包括以下步骤：

[0018] 1)钢水到RH后，开始顶升钢包进行真空脱气冶炼；

[0019] 2)当钢包顶升高度到达指定高度后，停止顶升，此时浸渍管下口插入钢水内的深

度大于400cm，确保抽真空时钢水表面的钢渣不被吸入真空系统内；

[0020] 3)启动真空系统，密切关注真空度随时间的变化趋势；当RH真空系统的真空度达

到200pa时，开始计时；

[0021] 4)开始计时达到3分钟时，取第一个夹杂物试样，同时，对钢水进行定氢操作；

[0022] 5)开始计时达到6分钟时，取第二个夹杂物试样，同时，对钢水进行第二次定氢操

作；

[0023] 6)开始计时达到9分钟时，取第三个夹杂物试样，同时，对钢水进行第三次定氢操

作；

[0024] 7)第三次取样及定氢结束后，停止抽真空作业。

[0025] 实例1：

[0026] 炉号2147017，牌号为Q550D，订单规格12000×2500×40/60mm。

[0027] 1、钢水到RH后即开始抽真空；

[0028] 2、当真空系统真空度到达200pa时，开始计时；

[0029] 3、当计时时间为3分钟时，定氢1，同时取夹杂物试样1，此时系统真空度为87pa；

[0030] 4、当计时时间为6分钟时，定氢2，同时取夹杂物试样2，此时系统真空度为69pa；

[0031] 5、当计时时间为9分钟时，定氢3，同时取夹杂物试样3，此时系统真空度为69pa；

[0032] 6、不同时间段下的定氢值及夹杂物分析结果如下：
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[0033]

[0034] 本发明不局限于上述实施方式，任何人应得知在本发明的启示下作出的结构变

化，凡是与本发明具有相同或相近的技术方案，均落入本发明的保护范围之内。

[0035] 本发明未详细描述的技术、形状、构造部分均为公知技术。
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