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в навіояцвв время секторы для прокатки профилей перемеано* 
t>o ввяеяня (?рвхгранных, полукруглых и других) иаготовлявтоя ил 
кованой или горячекатанной стали ХігМІ и Ы2В1. При иеханичво-- 
НОЙ рВравІоткв śaretoBOK для секторов отходы в виде отружкИ со- 
отавлйВТ Ояедователвно, Яри таком способе производства
овяНОроН инеёт lieoro болвной расход металла, Высот трудоемкость 
Н овбвотойііоотд надвяий.

В связи о атиМ Проведены иооаедования для определения язно- 
ооотойкоотя литых и нованых секторов при прокатке профилей пере- 
нёнНого оечешія, а такые цедесообраапооти применения литых еек- 
Иеров иавмеи кованых, *

литые ааВоТбВкн Для векторов отливались деятробехным опооо- 
бои б ПрМеивЯяеи медных форм е утолыешшни отввкани, Принававне 
мднЫХ форы ври даяноЫ способа литья проиаводилооь впервые. Их 
пракНуйвотво по оравваиНЫ со отвльиыив и пеочанымН ввкяючается 
Я ЯыооНОЙ теЯЯОврЬВодвести иедя, благодаря которой процесс кри
сталлизаций в медной форме оовершаётоя с большой окоростьв и 
обаоНеЧИвавт получение тончайшей плотной структуры в рабочей 
части иноТруывйта, что опособотвуеТ поВ;ішенйп стойкости секто
ров. Отливка пройзводилаоь в центробежной машине о горизонталь
ной осью врещения.

После механйчеокоЙ обработки яа наружной и торцовых по
верхностях заготовок литейных пороков обнерухено не было.

Внешний осмотр изготовленных секторов показал хорошую плот
ность металла, отсутотвие пористости и раковин. Структура отли
вок -  мелкозернистая по всему поперечному сечению кольца. Твер
дость литых 88ГОХОВ0К составялэ 54 -  5 6 ^ ^ С • Посла замера тВер-‘ 
дооти заготовки были подвергнуты изотериичеокоиу отжигу по оле- 
дуюыему режиму:

Нагрев о 500®С до 900'\; со скоростью 30-40°/чзс| 
выдержка при температуре 900°С в течение 12 ч ас .; 
снихениэ температуры до 750°С в течение 1C чао .; 
охлвхдение в печи до температуры 500°С и далее не воздухе.
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Изготовленные иагожженные образцы были иогштаны в механичес
кой лаборатории на прочность. ДаНіше испытаний приведены в таблиц 
це I .

Т а б л и ц а  I

Данные механических испытаний разрывных образцов 
в отожхенном и отпущенном состоянйяас

обрвацов СооФоявие металла Сопротивление 
не оаврыв,
КГ/ІІМ̂

Суз^яие,

6 Отожженные 55,8 50,5
7 55,8 55,0
8 55,6 55,0
9 •  Я - 54,6 55,0
I За ка ле нн оотпу (ценные> 120.2! 0
2 — ч 122,0 0
8 -  *• - 124,3 0
4 — w - Ш .2 0
5 — w ^ П 7 ,6 0

После полной механичесгой обработки колец и изготовления ив 
гих секторов была произведена окончательная термическая обработ
ка комплекта секторов по следующему режиму}

нагрев под ааладку до температуры 840^0 о выдержкой в печи 
IS мин; последующий нагрев в закалочной ванне (хлоробариевая 
соль) до температуры 1050®С о выдержкой 12 мин. и охлаждение в 
масле при температуре 50°С;

отпуск в течение I часа 20 мин. при температуре 580®С; 
измерение твердости после полной термической обработки.
Для проведения оравнительных испытаний на износостойкость 

литых и кованых секторов, изготовленных из стали XI2M1, послед
ние были установлены на прокатный стан ТК-І^ с диаметром валков 
156 мм и числом их оборотов 80 об/мин.

Перед установкой секторов не стан были произведены замеры 
всех геометрических параметров согласно чертежам и расчетам ка
либровки,. а также проверено качество термообработілі путем заме
ра твердости рабочих поверхностей. По данным замеров твердость 
составила у литых секторов 54 -  56 HRC , у кованых -  51 -  53Ŵ f*
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прокатка заготовок трехгранньос профилей переменного сечения 
йсущеаувлялабь ав четыре прохода* Трехгранные ааготовии изготав- 
ійівалйоь иа углеродиотой стали И 2 .  Нагрев заготовок перед про- 
ііагкой осуществлялся алектроконтектньш способом• Для испытания 
било взято ЗіХЮ шт* заготовок для прокатки носков заготовок трех-^ 
граиных профилей первыдипого сечения длиной tżQ мм» 1^00 шт« -  
для лрокатни на литых секторех и І5Ш  шт« ^  на кованых*

Известно» что интервал температур для прокатки заготовок, 
гфи котором MÓKKÓ производить проквтку без нарушения опдошнооти 
металла, дня стали УІ2 составляет 950^ -  t050%* С понишвнием 
температуры прокатки возрастает сопротивление деформации стали»
Зу следовательно, к дівлёнйе металле на секторы, что ускоряет их 
'ланос* С другой стороныі понижение теіійератігры приводит к образо- 
венио сетки раагарных трещйн и отпуску катающих поверхностей» что 
также понижает ианосоотойкоать секторов*

Позтоиу для исследования были выбраны две температуры: 950^ *• 
ВИ1НИЙ предел й id5D% ^ верхний Предел прокаткй^ 8то сделано о 

елью исследования влияния на стойкость секторов одновременно 
і̂вух факторов -* усилий арокнткй (сидивой фактор) и температуры 

(тепловой фактор}* Условия Прокатки на литых и из кованых сект(ь 
рах были Одинаковыми*

После прокатки заготовок носков трехгранкых профилей перемен^ 
ниго сеченип секторы были сняты ód стана и подвергнуты испытанию
ЯП!

пвличид из рабочей пэверхнооти раагарных трещин; 
исиенение твердоеТй рабочей поверхности; 
цашневйе рёэмвров на ручЬяЖ секторов#
В результате тщзТеЛьноГо виЗуеЛЬного осмотра рабочих поверх- 

носгей ручьев секторов (литых И кованьбс) на Них не было обнару- 
jf-eiio следов разгарных трещин  ̂ Как ручьи» так и проштенные трехгран- 
\шь заготовки имели гладкую Поверхность. Твердостт рабочих по- 
і^ерхностбй ручьев не изменилась.

Наибольшему износу в процессе прокатки трехгранных заготовок 
подверглись профили ручьев» где происходит максимальное обжатие. 
При этом установлено, что йэносі ручьев оекторов в местах макси- 
учльного обжатий заготовок как на л«тых, так и на кованых секто
рах после прокатки незначителен и составляет около 0»02 мм» что 
гчплдв согласуется о данншім практики экоплуатеции секторов.
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Рис л, Рвзмвры и форма питых (а) и кованых (б) аоготовок

С целью сопоставления а ’окомии аатаяла при npoHaBOHfiTBe ли 
тых секторов по сравнению’ с сеНторами, иаготовлеиянии т поковок 
ітройзведвн расчет и;̂  веоа (ри оЛ ).

Расчет веса отливки {рйоЛ«а)і

G . ^ т (в 1 -М )В Г

Расчет веса поковки (рис.1 ,6 ):

О г  =
_ B у  ^ Л«1М ^і£^|7дШ 8лО____= pi^p-

где Пн ~ наружный диаметр отливки и поковки;
DS -  внутренний диаметр отЛивки;
В ширина отливки и поковки; 
у  -  удельный вес стели ХІ2НІ*

Из приведенного расчете видйэ, что при производстве литын 
секторов экономится около 50% металла по сравнение с секторами.
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а̂ГОІОБДвНіШйН ИЗ поковок.
На основании проведенных сравнительных расчетов и исодедова- 

ний СТОЙКОСТИ секторов (литых и кованых) при прокатке носков аа- 
готовон трехгранкых профилей переианного сечения разиерон 220 ни 
UOHH0 оделать оледупцие вмводыі

1. Литые секторы по своин качеотваи при прокатка не усіупаірт 
кованый.

2 . Приизненна литых заготовок ждя изготовления из них оекто' 
ров позволяет аховоиить более 50ż« дорогоотояцего легированного 
высококачественного ыетадла по оравненив о изготовлениен секторов 
из кованых поковок.
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