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ДВОШАРОВІ ПРОКАТНІ ВАЛКИ ЛЕГОВАНІ МІДДЮ 

 
Було проведено лиття двошарових хромонікелевих валків з додатковим легу-

ванням міддю. Плавлення легованого чавуну проводили в індукційній печі. Шихта 

складалася з брухту двошарових валків і феросплавів (нікель не присаджували). За-

ливання комбінованих ливарних форм проводили за режимом, прийнятим для валків 

виконання ЛПХНд-70 відповідного розміру. Остаточний хімічний склад основного та 

промивного металу наведено у таблиці. 

 

Хімічний склад металів для лиття прокатного валка 

Метал 
Вміст хімічних елементів, % 

C Si Mn P S Cr Ni Cu 

основ-

ний 
3,00 0,38 0,72 0,44 0,05 0,85 2,46 1,00 

проми-

вний 
3,30 1,42 - 0,17 - - - - 
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Дослідження мікроструктури дослідних валків показало, що вони не мали чис-

того відбіленого шару. На відстані 2 мм від поверхні робочий шар мав структуру гру-

бого конгломерату фаз аналогічну структурі середньолегованих валків. На глибині 15 

мм від поверхні зустрічалися включення графіту різної форми. З віддаленням від по-

верхні на більшу глибину кількість графіту зростала. На відстані 15 і 30 мм зустріча-

лися невеликі ділянки ледебуриту, поява яких була зумовлена підвищеним вмістом 

вуглецю. Перліт мав дуже тонку будову, анормальної феритної облямівки не було, на-

віть біля графіту перліт мав дуже тонку будову. Було виявлено невеликі включення 

рожевого кольору, мабуть структурно вільної міді. Це дало підставу вважати, що для 

валків масою до 10 т вміст міді слід витримувати у границях 0,7-0,9%. Мікроструктура 

чавунів верхніх та нижніх шийок мала той самий характер, що й у валках виконання 

ЛПХНд-62. У поверхневому шарі верхніх шийок спостерігалися великі ділянки карбідів 

у вигляді сітки по границях зернин з фосфідною евтектикою, що прилягала до них. У 

структурі нижніх шийок цементиту майже не було, траплялися невеликі ділянки фос-

фідної евтектики. Твердість робочого шару дослідних валків відповідала твердості ва-

лків виконання ЛПХНд-62 і знаходилася в межах 64-67 НSD. 

Висновок. При литті валків встановлено доцільність часткового легування їх 

міддю та зниження таким шляхом витрати більш дорогого та дефіцитного нікелю. 
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ВПЛИВ ДЕФОРМАЦІЙНО-ТЕРМІЧНОЇ ОБРОБКИ НА МІЦНІСТЬ І ПЛАСТИЧ-
НІСТЬ ДОЕВТЕКТИЧНИХ СИЛУМІНІВ 

 

Виконане дослідження впливу гарячої пластичної багатостадійної деформації 

силуміну з проміжними відпалами на показники міцності і пластичності. Базовий склад 

матеріалу наведено у таблиці 1. Окрім того, досліджено вплив легування і модифіку-

вання вихідного виливку. Для модифікування використано оброку AgNO3. У якості до-

даткових легуючих елементів використано ~2.0 Cu та ~1.0 Ag. Застосовано Cu- Ag лі-

гатуру у вигляді дроту Ø0,9 мм. 

 


