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В теперішній час хромонікелевий чавун знайшов широке застосування для виго-

товлення  крупногабаритних виробів – прокатні валки сортових і листових прокатних 

станів. 

Чавунні леговані валки виконання СПХН і СПХНМ широко застосовують на 

всіх типах сортопрокатних станів [1]. Двошарові хромонікелеві валки виконань 

ЛПНХд і ЛПХНМд знаходять  застосування в клітях безперервних і 

напівнеперервних широкосмугових, середнє- і товстолистових, а також дрессиру-

вальних станів [2]. 

Згідно з існуючими стандартами та технічними умовами, основними браку-

вальними ознаками прокатних валків є: геометричні розміри, хімічний склад, 

твердість. 

Відповідно до технічних вимог щодо основного робочого інструменту прокат-

них станів контроль геометричних розмірів прокатних валків виконується 

вимірювальним інструментом згідно з ГОСТ 7502, ГОСТ 427, ГОСТ 166. 

Однак. слід зазначити, що в теперішній час для визначення геометричних 

розмірів прокатних валків почали застосовувати і спеціально створені для цих цілей 

обладнання. Так, для вимірювань профілю листопрокатних прокатних валків при їх 

обробці на вальцешліфувальних верстатах «HERKULES» застосовується спеціальні 

пристрої для вимірювань геометричних параметрів прокатних валків [3]. 

 Принцип дії цих пристроїв заснований на контактному методі вимірювань. 

Конструкція являє собою скобу, на кінцях якої розташовані вимірювальні елементи, 

що контактують з поверхнею валка. При цьому реалізується двоточкова схема 

вимірювання лінійних розмірів. 

Стійка пристроїв встановлена на нижніх санчатах шліфувального супорта. 

Вимірювальні важелі пересуваються за допомогою лінійного приводу і тримають 

верхній і нижній вимірювальні щупи. Лінійне переміщення вимірювального щупа 

перетворюється в уніфікований вихідний сигнал, що містить інформацію про величи-

ну і напрямку переміщення, придатну для обробки в вимірювальних системах і 

цифрової індикації. Для захисту від пошкодження при непрацездатному стані 

пристрій відкидається вгору в положення спокою. 

При необхідності пристрій повертається в позицію вимірювання. Вимірювання 

можуть здійснюватися на нерухомому валку або на валку, що обертається. 

Застосування таких пристроїв для вимірювань геометричних параметрів про-

катних валків дозволяє істотно зменшити час виконання вимірювань і при цьому 

збільшити їх точність. 
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