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Использование модификаторов при производстве прокатных валков

В условиях производства прокатных валков немаловажное значение имеет правильный подбор материалов для приготовления расплавов, в том числе и для внепечной обработки.

В настоящее время на ОАО "КЗПВ" производится 1500-1800 т прокатных валков ежемесячно. Для получения высокопрочного чугуна с шаровидным графитом ранее применялся металлический магний. Использование его имело следующие недостатки:

1. значительный пироэффект;

2. низкий процент усвоения и связанный с этим повышенный расход магния;

3. низкая экологичность процесса;

4. нестабильность образования благоприятной формы графита;

5. дополнительные затраты на изготовление магниевых баллонов;

6. необходимость применения специального устройства для обработки и вытяжки.

Исходя из этого, специалистами ОАО "КЗПВ" и НПП "Технология" был разработан план мероприятий по устранению этих недостатков, включающий следующие основные моменты:

1. подбор лигатуры для обработки валкового чугуна;

2. подбор оборудования для обработки;

3. определение оптимального расхода лигатуры.

Проведено исследование по использованию комплексных модификаторов ФСМг-611, ФСМг-761, ФСМг-915 производства НПП "Технология". Модификаторы использовались для обработки металла исполнений СШХН, СШХНМ, СШХНМД.

Обработка расплава осуществлялась в ковше со специальной крышкой. Количество модификатора изменяли в пределах от 0,8 до 1,5 % от массы обрабатываемого расплава. Промежуток времени между обработкой расплава и заливкой формы валка не превышал 10-15 мин.

Результаты показали, что применение вышеперечисленных модификаторов позволило снизить пироэффект и улучшить экологичность процесса обработки, повысить процент усвоения. Вместе с тем осталась проблема стабильности результатов. Поэтому на основании результатов исследований НПП "Технология" разработало лигатуру ФСМг-923 специально для обработки валкового чугуна в условиях ОАО "КЗПВ". Применение этого комплексного модификатора дало стабильные результаты образования качественного шаровидного графита, снизить расход и стоимость обработки валкового чугуна.

Таким образом, результаты опытов показали эффективность использования модификатора ФСМг-923 при производстве прокатных валков с шаровидным графитом.

Кроме модификатора ФСМг-923, на ОАО "КЗПВ" в настоящее время применяется вторичный графитизирующий модификатор ФС65Ба4 производства НПП "Технология". Опробование его с целью замены ферросилиция показало более длительный эффект модифицирования по сравнению с другими графитизирующими модификаторами, улучшение формы графита и дисперсности структуры чугуна. Модификатор хорошо подходит для внутриформенного модифицирования, которое применяется в настоящее время на ОАО "КЗПВ".

В то же время, несмотря на улучшение структуры чугуна благодаря использованию рассмотренных модификаторов, специалисты завода не останавливаются на достигнутом, стремясь повысить качество валков. Одной из поставленных задач на сегодняшний день является получение мелкодисперсного графита пластинчатой и шаровидной формы в валках различного исполнения, отливаемых в формы с теплоизолирующим покрытием.

На размеры графита влияют скорость охлаждения расплава в форме и присутствие неметаллических включений. Первый из факторов изменять нельзя в силу особенностей формирования необходимой структуры и твердости. Что касается неметаллических включений, то чистота расплава обеспечивается усовершенствованием технологии выплавки и раскисления расплавов, однако этого недостаточно для решения задачи. В настоящее время ведется поиск специальных рафинирующих и модифицирующих материалов, эффективных в условиях производства прокатных валков. 

