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ВАЛКОВ ИЗ ВЫСОКОХРОМИСТОГО ЧУГУНА

Наибольшее применение в мировой практике валки из высоко- 
хромистых чугунов получили для чистовых клетей листовых и широ­
кополосных станов горячей прокатки металлов

Такие валки отливают одно- и двухслойным методом стацио­
нарного литья и двух - и многослойными на центробежных машинах.

При изготовлении высокохромистых валков исходят из требо­
ваний эксплуатации, а уровень свойств и износостойкости обеспечи­
вают оптимальным соотношением основных и легирующих элемен­
тов. Так. например, устойчивость аустенита в перлитной области оп­
ределяется концентрацией углерода. С его ростом при 15.0-18.0% 
возрастает доля карбидной фазы и снижается степень легированно- 
сти аустенита а также температура мартенситного превращения.

Введение молибдена в высокохромистый чугун не влияет на 
емпературу мартенситного превращения, а задерживает распад ау- 

г стенита в перлитной области и увеличивает его прокатнваемость.
Добавки никеля стабилизируют аустенит в перлитной области. 

Учитывая влияние основных химических элементов при производст­
ве таких валков используют соотношение, Сг/С и соотношением Мо 

I к Сг/С (рис. 1), которое изменяется в пределах 4,1-9,2 повышением 
| этого соотношения твердость и износостойкость валков возрастают
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Из анализа литературных источников (табл. 1) следует, что чаше все­
го высокохромистые валки (12-20%Сг) отливают с содержанием уг­
лерода 2,4-2,9%, причем верхний предел концентрации при 12Сг не 
превышает 2,8%. При увеличении концентрации хрома до 22% со­
держание верхнего предела но углероду повышают до 3,1-3,4%. Та­
кое высокое содержание углерода допускается и при более низкой 
концентрации хрома (11,0-18,0%), но в этом случае дополнительно 
вводят добавки молибдена до 1,2-3,0%. Молибден расширяет у об­
ласть, замедляет диффузию углерода и тормозит распад аустенита в 
перлитной области. Чаще всего концентрация кремния находится в 
пределах 0.4-0,6%, а марганца 0,8-1,2%. В ряде случаев в такой чугун 
вводят никель в количестве 0,8-3,0%.

По имеющейся информации фирмы Climax molybdenum Со 
(США) и INNSE (Италия) производят высокохромистые валки без 
добавок никеля.

Высокохромистые белые чугуны имеют низкую теплопровод­
ность и пластичность, высокую усадку и поэтому характеризуются 
повышенной склонностью к образованию г орячих и холодных тре­
щин Для снижения их склонности к трещинообразованию осуществ­
ляют комплексное легирование молибденом, марганцем и ванадием

Обрабатываемость таких чугунов определяется видом и долей 
карбидной фазы. Эта характеристика улучшается при повышении 
концентрации хрома более 10%, что связано с образованием специ­
альных карбидов Me?C3.

В зависимости от условий эксплуатации и назначения прокат­
ных валков их изготавливают с твердостью 58 - 95HSD.

Рисі. ВЛИЯНИЕ СООТНОШЕНИЯ % МО К Сг/С НА 
СТРУКТУРУ ПРУТКА ДИАМЕТРОМ 25 мм, ОТЛИТОГО В 
ЗЕМЛЮ ПРИ СОДЕРЖАНИИ 0,7% Мп И 0,9% бі
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. ' '2. Г Т ' "  ' Т " 5. 1
США Клаймекс -во 1,4-1,6 0,4-0,6
Climax -70 2,0-2,2 0,4-0,6
Molubden 
um Co

~80 2,6-2,8 0,4-0,6
~90 2,9-3,1 0,4-0,6

. ~95 3,5-3,7 0,4-0,6
Япония Валки:
Kantoc
Rolls

1 для горячей 
прокатки 

Рабочий слой 70-75 2,5-3,0 9,5-1,0
Сердцевина 35-40 2,7-3,5 1,0-2,0

.
2.для холодной 

прокатки 
Рабочий слой 90-95 2,5-3,2 0,5-1,0
Сердцевина 40±5 2,7-3,5 2,0-3,0

Англия ' ................. -75 2,6-2,9 Н.с.
Brandly 
and Foster

г Ъ L/
1 н.св.

1 .
Н.с.

США ЗС-18Сч-2Мо -75 3,0-3,1 0,5-0,7

ЭМЭКС ЗС-18Сч-22Мо ~80 2,9-3,0 1,0-1,2

26С-20Сч-
2,5Мо

~95 2,6-2,7 0,5-0,7

2,6С-20Сч-
2,5Мо

~90 2,5-2,6
___

1,0-1,1

ФРГ н.св Н.СВ.
Krupp



__________ Л  А ^ Д Ц Ц , У Д  \  ■

6 ' 7. 8. г  30
0,5-1.0 12,0-14,0 2,40-3,0 Валки чистовых!
6,5-1,0 15,0-16,0 - 2,35-3,0 клетей листовых! 

станов горячей про­
катки

0,5-1,0 17,0-18,0 - 2,40-3,0
0,5-1,0 20,0-22,0 - 2,3-3,0
0,5-1,0 23,0-25,0 - 2,5-3,0

0,8-1,5 16-20 .0,5-1,5 __ 0,8-1,2

Валки чистовых и 
черновых клетей! 
широкополосных 
станов горячей и 
холодной прокатки0,4-0,8 0,30 1,5 —

0,8-1,5 16-20 0,5-1,5
0,4-6,8 0,80 1,5 -
1,4-1,5 15,0-16,0 1,4-1,5 1,4-1,6 Валки чистовых 

клетейн.св. 28,0-30,0 1,0-1,5 1,5-2,0

0,8-0,9 17,5-18,0 0,15-
0,20

2,0-2,1 Крупные литые вал­
ки, мельничные

1,6-1,7 17,5-18,5 0,10-
__0,20

2,0-2,2

1,4-1,5 19,5-20,0 0,15-
0,20

2,5-2,6

1,5-1,6 19,5-20,5 0,10-
0,15

2,4-2,5

н.св. 18,0%С н.св. н.св. Валки станов хо­
лодной прокатки



11 родолжение таблицы I
j 1. 2. 3. j 4. 5. P- . . ... 7 ___________ 8. 9. 10
США 27Сч 1 2,6-2,8 0,3-0,4 0.8-0,9 27-28 6,1-6,2 Валки широкопо­

лосных становAmerican 
society for 
Testing 
materials

9C4-6Ni 80-90 -M-3..5 . 1,6-1,7 0,6-0,7 8-9 —

20Сч-2Мо 2,8-2,9 0,5-0,6 0,7-0,8 19-20 2,0-2,1

Италия 12Сч-Мо 82-92 3.0-3,5 0,5-0,8 L 0,5-0,8 11.0-14,0 - _ .0,5-1,0 ^Валки широкопо­
лосных становClimax

molybde­
num

15-2-1 86-95 2,8-3,5 0-4-0,8 0,6-0,9 14,0-16,0 — 1,9-2,2 _
20-2-1 83-91 .2,6-2,9 0,6-0,9 0,4-0,8 18,0-21,0 - 1/4-2,0
15-3HC 79-88 3,2-3,6 0,3-0,8 0,7-1,0.. 14,0-16,0 — 2,5-3,0
15-3MC 82-92 2,8-3,2 0,3-0,8 0,6-0,9 14,0-16,0 - 2,5-3,0 .
15-3IC 82-92 2,4-2,8. 0.3-0.8 0,5-0,8 14,0-16,0 - 2,4-2,8

Австрия VX 55-75 H.CB. H.CB. H.CB H.CB. H.CB. HCB. Рабочие валки в че­
тырех валковом 
толстолистовом 
стане, черновые 
клети, чистовые 
клети

"R and E 
Weinber­
ger
G.es.m.b.
H"

55-85 _p___ fl 1» 11 11
80-95 11 11 11 11 11 II

VKX 85-95 11 11 >1 I» 11 II

VXSG 55-75 11

.  .

И 11 И 11 H.





Эксплуатационная стойкость валков из высокохромистого чугу­
на значительно выше чем хромоникелевого (4-4,5% N1 и 1,5% С г), 
что связано с его меньшей склонностью к формированию сетки раз­
гара, окислению, налипанию окалины при прокатке более высокой 
твердостью в результате формирования спецкарбидов типа Ме?СУ В 
зависимости от химического состава чугуна и термической обработ­
ки валков основная структура матрицы следующая:

12% хрома - сорбиДбЗШ)
16% хрома - сорбито-бейнито-мартенситная (70-7 5НЯ)
18% хрома - бейнито-мартенситная (80-85Н8)
При этом возможно наличие и остаточною аустенита [].
При 700°С происходит выделение вторичных карбидов (МегзСб), 

которые снижают содержание углерода, хрома, молибдена и ванадия 
з аустените. Вторичные карбиды более мелкие и имеют форму гло- 
булей, пластин, игл и призм.

Двухслойные валки с рабочим слоем из высокохромистого чугу­
на в результате формирования более дисперсной структуры отлича­
ется и меньшей склонностью к выкрашиванию.

Такие преимущества валков с рабочим слоем из высокохроми­
стого чугуна (12,0-18,0%Сг.) обеспечивают стойкость в чистовой 
группе клетей широкополосных станов на уровне 3500-6500Т/мм 
с зема рабочего слоя (табл. 2).

Для обеспечения надежной работы таких валков требуется дос­
таточное охлаждение их в клети, не допущение перегрева поверхно­
сти (более 60°С) и продолжительных интервалов во время прокатки, 
при которых имеют место сильное охлаждение. Следует также учи­
тывать возможность налипания окалины на валки с твердостью до 
б ОШ и не допускать больших обжатий.

Таблица 2 ЭКСПЛУАТАЦИОННАЯ СТОЙКОСТЬ БАЖ О В ИЗ
ВЫСОКОХРОМИСТОГО ЧУГУНА

С трана Фирма
.

Содержание Сг, 
%

Стойкость вал- 
кон, т/мм

К лега чистовой
■ТОЛПЫ

ФРГ АТН 18 3500-3700 Р !Т З
АТН ... 12 3100-3200

KlOckner (ТСлекиер") 12 4900-5100
■

Кібскпег ("Кдекнер") 12 5700-5900 Р4
Кгарр ("Крупп") к -  12 - 5800-5900 К1+Н2

'-’ранцям Sollac ("Салак") 18 5100-5300 Р Ш З
Sollac ("Салак") 18 6000-6100 р з -н *2
Sollac ("Салак") 12 4800-4900 F1-F3

Австрия Vdest ("ВЕСТ”) . 1 2 4400-4600 F2+F3
Voesi (“ВЕСТ") .  І» 4900-5100 F2+F3

С Ш А Inland steel 
("Инлинд етил" ) 12

5800-6500 Т ~  F1+F2
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