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В связи с выходом отечественных производителей металлопродукции на внешний 

рынок и производством проката по стандартам ASTM, DIN и другим, к его качеству и 

геометрическим размерам предъявляются повышенные требования, зачастую 

превышающие требования существующих ГОСТов и технических условий. Качество 

металлопроката и геометрические размеры профилей, в том числе и производимых на ОАО 

”НЛМК”, зависят от многих факторов, одним из которых является качество изготовления и 

точность обработки поверхности валков черновых и чистовых клетей прокатных станов. 

     Технология изготовления прокатных валков показывает, что в них после 

выплавки, литья и ковки могут оставаться трещиноподобные дефекты металлургического 

характера.  В присутствии растягивающих остаточных напряжений возможно страгивание 

и рост этих трещин, что может привести к разрушению еще на стадии термообработки, при 

хранении, а также на начальном этапе эксплуатации. По естественному износу выходит из 

строя меньше половины рабочих и опорных валков. Оставшаяся часть приходит в 

негодность вследствие полного или частичного разрушения. Все причины 

преждевременного разрушения прокатных валков можно разделить на три группы:  

конструктивные недоработки;  

нарушение технологии эксплуатации;  

недостатки изготовления. 

Для адаптации эксплуатации валков к существующим реалиям был выполнен ряд 

мероприятий. 

С целью увеличения ресурса рабочих валков клетей 6-12 их начальный диаметр был 

увеличен. 

Изменяя профилирование валка,  выполняя профилактические съемы рабочего слоя, 

термообработку, восстановление наплавкой, удавалось уменьшить расход опорных валков. 
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  Были проведены испытания центробежно-литых рабочих валков производства 

ЛЗПВ. 

В данной работе были рассмотрены причины преждевременного разрушения 

прокатных валков, выбраны способы адаптации валков для большего срока их службы. Так 

же выполнен сравнительный анализ различных применяемых материалов прокатных 

валков. 
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