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BADANIE PRZYCZYN NIEPOWODZEN
PRZY WALCOWANIU STALI AUTOMATOWEJ

Streszczenie. Na podstawie przeprowadzonych préb ruohomyoh do-
konano analizy niepowodzen przy walcowaniu stali automatowej.
Opraoowano wytyczne do poprawy teohnologii procesu walcowania tej
stali.

/

1. WPROWADZENIE

W miare rozwoju techniki skrawania obserwuje sie we wszystkich krajach
uprzemystowionych dazenie do opanowania i zwiekszenia produkoji stali au-
tomatowej. Skaby wzrost produkcji tyoh stali w Polsoe, przy réwnoozesnym
rosnagcym zapotrzebowaniu przemysdu maszynowego, w ostatnich latach dopro-
wadzi+ do znaoznego importu wyrobéw waloowanyoh ze stali automatowych.Aby
przeoiwdziatadé rosngoemu importowi przed polskim hutniotwem postawiono za-
danie wytwarzania na istniejgoyoh uktadach waloowniozyoh znaoznyoh ilosol
waloowki i pretéw ze stali autornatowyoh.

Przerdébka plastyczna stali automatowych nastrecza trudnosci zc wzgledu
na ioh mata podatnos$¢ do plastycznego odksztatoania i waskie przedziaty
temperatur walcowania. W procesie waloowania wystepujg naderwania na nha—
rozaoh, pekniecia rozprzestrzeniajgce sie od ozota oraz rysy na powierzoh-
ni bocznej keséw, pretéw i walodwki. Przyozyny tyoh wad moga wynikac a pro.
oesu metalurgicznego, np. duza porowatos¢ wlewka Jest nastepstwem ograni-
czonej zawartosoi krzemu, wystepowaniem eutektyk siarozkowyoh, "a  takze
nieodpowiedniej teohnologii waloowania.

W praoy dokonano analizy mozliwo$ol waloowania stall automatowyoh oraz
na podstawie przeprowadzonych préb ruchowych opraoowano wytyozne do popra-
wy teohnologii prooesu waloowania. n
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2. BADANIA WEASNE
2.1. Analiza plastycznosci stali autewatowyoh na gergoo

Temperature waloowania stali automatowej okreslaja zakresy kruohosol na
gorgco, tzw. kruchos¢ biatego zaru powyzej 1200°C oraz kruohos$¢ przy ozer-
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wonyni larze w temp. 900 do 1000°C. Aby ooeni¢ plastyczno$¢ na gorgoo wy-
konano proébe skrecania w temperaturze 1030 do 1200°C 1 predkosci odksztak-
oenla réwnej tp= 1j 30 i 100 s’l,OO odpowiada predkosoiom stosowanym —w
praktyce dla dwoch, gatunkéw Ali i ALGXN o skladzie ohemioznym zgodnym z

PN [ij- Na rys. 1 przedstawiono zaleznos¢ maksymalnej wartosci naprezenia
uplastyczniajgcego 67 oraz odksztakcenia granicznego o od zmiennych
warunkéw temperatury i predkosoi odksztatoenia. Zaréwno stale gatunku

A10XN Jak i All wykazuja charakterystyczng dla stali zalezno$¢ 6p od

temperatury i predkosoi odksztalcenia, zmniejszenie wartosci 6_ ze wzro-

stem temperatury oraz zwiekszenie Op ze wzrostem predkosoi odksztalce-
nia. Krzywe 6 = f(T) dla stali All lezg powyzej (20-30 MPa) krzywyoh za-
leznosci maksymalne naprezenia uplastyczniajace - temperatura dla stali

A10XN, przy tej samej predkosoi odksztatoenia. Stal gatunku All wykazuje

zdecydowanie lepsza podatnos¢ do.przerébki plastycznej na gorgoo w oatym

zakresie temperatur a predkos¢ odksztalcenia nieznaoznie wptywa na war-

tos¢ odksztatoenia granicznego (w zakresie temperatur 1100do 1150°C wyste-
puje nieznaczny wzrost plastycznosci). Badanie ruchowe prowadzone w zakre-
sie temperatur 1000 do 1220°C potwierdzaja dane plastometryczne, Zze opty-

malnym przedziatem temperatur walcowania stali automatowych jest temp.

1050 - 1200°C.

2.2. Analiza warunkéw walcowania na gorgoo

Przeprowadzone badania ruchowe walcowania kesisk gatunku A1l i A10XN w
zakresie temperatur nagrzewania 1120 do 1220°0 wykazaty duze trudnosci
chwytu metalu przez waloe w waloaroe trio (tzw. buksowanie materiatu) oraz
przy wprowadzeniu pasma do pierwszej klatki ukd#adu liniowego (wybijanie
pasma) .

Przyczyna tego byt tak niski wspéiczynnik tarcia, ze minimalne nawet
utrudnienie ohwytu powodowato duze trudnosci w zabieraniu materiatu przez
waloe.

X tak w parzystyoh przepustach, gdzie wprowadzanie pasma odbywa sie z
haka, skos$ne podanie materiatu prowadzito czesto do nieuohwycenia metalu
przez waloe. Utrudnienie ohwytu nastepowato takze przy grubszej warstwie
zgorzeliny, gdy materiak przebywat dbuzej w piecu lub gdy wspéiczynnik
nadmiaru powietrza byt zbyt duzy.

Zasadniczym powodem utrudnionego ohwytu w tych wszystkich przypadkaoh
byto nalepianie sie ptatkéw zgorzeliny na waloe, oo dawato efekt smarowa-
nia.

Istnienie nalepiedé znrlLazio potwierdzenie w obserwaoji watodéw po odwal*
oowaniu kilkudziesieciu sztuk (rys. 2), natomiast o sposobie tworzenia sie
i dziatania nalepien wnioskowano na podstawie obserwaoji procesu walcowa-
nia, gdzie odwaloowanie pierwszych trzech, oztereoh kesisk na czystych wal-
oach nie nastreczato trudnosci, a dopiero przy wprowadzeniu nastepnych
sztuk napotkano na utrudniony ohwyt. Przypuszozenia nasze znalazdy po-
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Rys. 2. Nalepienia zgorzeliny na wal-
cach zeliwnych po walcowaniu stali
automatowe j

Rys. 3* Schemat wprowadnicy rolkowej
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twierdzenie takze w danych lite-

raturowych [2]. Poprawe warunkéw

walcowania uzyskano,stosujac wal-
ce dajace wyzsze wartosci wspot-

czynnika tarcia (mniejsze nale-

pienia) , np.: stalowe lub staliw-
ne, zamiast stosowanych zeliwnyoh

a takze przez zmniejszenie gnio-

tow oraz nagrzewanie kesisk w a-

tmosferze z niedomiarem powie-

trza.

Zmniejszenie gniotow osiggnie-
to przez zastosowanie wsadu o)
mniejszym przekroju poczatkowym
oraz réwnomierne rozdozenie gnip-
tovw kolejnych przepustach. Do-
Swiadczenia zagraniczne oraz prze-
prowadzone préby wskazuja,ze oe-
lowe jest stosowanie w poczgtko-
wych przepustach mniejszychwspot-
czynnikéw wydtuzen.Poprawiaja sie
wtedy nie tylko warunki ohwytu
ale zmniejsza sie mozliwos¢ pow-
stawania pekniec¢.Utrudniony chwyt
pasma przy podawaniu do wykroju
z haka powinien ulec poprawie
przy zastosowaniu wprowadnic rol-
kowych wg pomysdu autoroéw, np.
przedstawionych na rys. 3.

W prowadzonych badaniach od-
mienny problem stanowi4o zapobie-
ganie rozwarstwieniom.Sporadycz-
nie obserwowane rozwarstwienia
koncow walcowanych kesisk spowo-
dowane byty wydacznie czynnikami

metalurgicznymi. Badania metalograficzne ujawnity duzg ilosS¢ i niekorzyst-

ne roztozenie wtracenniemetalicznych

sposobéwprzeciwdziatania postepujacemu

w okolicy rozwarstwienia. Jednym ze

rozwarstwieniu w trakoie walcowa-

nia jest zastosowanie w ciggu technologicznym nozyoy do obcinania konhcéw

walcowanego pasma.
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3. WNIOSKI1

1. Podczas walcowania stali automatowej nalezy dazy¢ do minimalnej gru-
bosci zgorzeliny i poprawy warunkéw ohwytu, oo zapewni rytmiczno$¢ pracy
waloowni .

2. Rozwarstwienia ozota pasma wystepujace przy okoto pigtym przepuscie,
tj. przy 5/Ti 9 spowodowane jest czynnikami metalurgicznymi, najczesciej
wtrgoeniami niemetalicznymi.

3. Walcowanie stali automatowej w waléowniach stali niestopowyoh zwig-
zane jest z duzymi trudnosciami i mniejszym uzyskiem i wydajnoscia,

h. Optymalnym przedziatem temperatur walcowania stali automatowych jest
temp. 1050 - 1200°C.
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Ha ocHOBaHHH npoBefleHHux HonuTaHHM b xose npoaecoa ocynecTBJieH aHaj iH3
Heynagn npa npokaTKe aBTOMaTHLix cTaneii. Pa3paSoTaHH yKa3aHM hah yjiywnieHHfl:

lexHOJioraH npouecca npoicaTKH 3ioft ciajin.

INVESTIGATIONS OF THE FAILURES
IN THE FREE - CULTING STEEL ROLLING

Summary
The analysis of the failures in the free-oulting steel rolling was oar-

ried aut by the authors on the basis as industral tests.
The guide-lines to the improvement of the rolling technology of  this

steel was be done.



