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РАЗРАБОТКА РЕЖИМОВ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОЙ ТЕРМИЧЕСКОЙ 

ОБРАБОТКИ ВАЛКОВ ХОЛОДНОЙ ПРОКАТКИ ИЗ СТАЛИ 75Х2СГФ 
 
Работа посвящена выбору оптимального режима предварительной 

термической обработки стали 75X2СГФ, предназначенной для 
изготовления валков холодной прокатки. Произведена оценка 
целесообразности проведения двойной нормализации. По результатам 
исследований определен оптимальный режим предварительной 
термической обработки валкой холодной прокатки из стали 75Х2СГФ, 
обеспечивающий устранение карбидной неоднородности и получение 
однородной мелкозернистой структуры. 

Ключевые слова: нормализация, отпуск, карбидная неоднородность, 
карбидная ликвация, размер зерна, твердость, ударная вязкость. 
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SELECTION OF THE OPTIMAL THERMAL CONDITION 

OF PRELIMINARY THERMIC TREATMENT  OF STEEL 75H2SGF 
 
Work is devoted to the selection of the optimal thermal condition of 

preliminary thermic treatment of steel 75H2SGF which is intended for 
production of roolls of cold rolling. In work the assessment of expediency of 
carrying out double normalization is made. According to results of researches, 
the optimal condition of preliminary thermal treatment of milling of cold rolling 
consist of steel 75H2SGF, which secures elimination of carbide heterogeneity 
receiving uniform fine-grained structure has been defined. 

Keywords: normalization, tempering, carbide heterogeneity, carbide 
likvation, grain size, hardness, impact resilience. 

 
При производстве валков холодного проката одной из основных 

целей является получение однородной мелкозернистой структуры и 
мелких размеров распределенных карбидов перед закалкой токами 
промышленной частоты, то есть подготовка структуры для получения 
твердости от 95 до 105 HSD и глубины закаленного слоя не менее 20 мм. 
Несмотря на то, что необходимые эксплуатационные свойства валков 
(высокая твердость, износостойкость, контактно – усталостная прочность и 
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Комплекс механических свойств валков холодной прокатки 
существенно зависит от величины аустенитного зерна, получаемого при 
нагреве под закалку или нормализацию. Наиболее благоприятной является 
однородная мелкозернистая структура. В связи с этим исследование 
склонности сталей к росту аустенитного зерна при нагреве является 
важной задачей при выборе режимов термической обработки. 

 

 
Рис. 8. Зависимость среднего условного аустенитного зерна от температуры нагрева 

под нормализацию 
 

     
а                                           б                                           в 

Рис. 9. Аустенитное зерно исследуемых сталей после нормализации от различных 
температур: а – 800 оС; б – 900 оС; в – 970 оС 

 
Анализ полученных данных показывает, что при температурах 

нормализации от 800 °С до 900 ºС размер зерна не превышает 6 мкм, при 
температуре 950 ºС размер зерна составляет около 10,6 мкм, и при 
температуре 970 ºС наблюдается наиболее интенсивный рост зерна до 
значения 18,8 мкм.  

Таким образом, исходя из анализа структурных характеристик 
исследуемой стали при различных температурах нормализации, 
оптимальной является температурой 950 ºС, при которой происходит 
растворение карбидной сетки, формирование структуры зернистого 
перлита наряду с обеспечением наиболее высокой твердости. 
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