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高铬钢轧辊控制喷水淬火技术

作为轧机主要部件的轧辊，其质量和使用性能直接关系着板材的产量

 

和质量。为了提高轧辊的使用性能，必须提高其辊身强度、辊面硬度和淬

 

硬层深度，同时保证轧辊具有足够的韧性。目前，国内外许多高性能轧机

 

上已开始使用Cr8和Cr10钢等高铬钢轧辊，不仅提高了其耐磨性和淬硬层深

 

度，而且还提高了其基体强度和硬度，对延缓裂纹的形成与扩展、提高抗

 

回火能力等方面起到了积极作用。然而，高铬钢在热处理过程中存在淬硬

 

层深度难以控制、淬硬层易开裂和剥落等问题，因此其使用性能在很大程

 

度上取决于其热处理工艺，尤其是淬火工艺。
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淬火1h后轧辊温度场分布 图4 淬火1h后轧辊贝氏体分布图3 淬火1h后轧辊马氏体分布

图1  控制喷水淬火试件冷却曲线示意图

技术原理： 主要特点：

控制喷水淬火技术，是在控制浸

 

淬技术、喷淬技术和强烈淬火技术的

 

基础上，依据相变原理和介质冷却特

 

性而提出的一种新型淬火技术。该技

 

术以水和空气作为淬火介质，采用喷

 

水强冷和空冷缓冷交替进行的冷却方

 

式，在计算机控制下进行淬火。其核

 

心是在喷水冷却后再空冷自回火，以

 

消除部分淬火马氏体和淬火应力，如

 

此多次循环交替进行，使工件在避免

 

开裂的前提下获得均匀且较深的淬硬

 

层、较小的淬火残余应力，从而获得

 

较理想的组织与性能。

1. 在喷水强冷阶段形成的马氏体可以在空

 

冷缓冷阶段进行自回火，析出一定量的

 

碳化物，不仅不会降低轧辊的表面硬

 

度，而且能在一定程度上降低淬火应

 

力，提高辊面韧性和抗剥落能力；

2. 采用这种循环冷却方式可以有效地控制

 

淬火冷却速度，从而使工件获得理想的

 

淬硬层深度、淬火组织与使用性能；

3. 采用此技术不仅可以提高高铬钢轧辊的

 

淬硬层深度和均匀性、扩大现有轧辊材

 

料的适用尺寸、防止开裂，而且可以避

 

免淬火介质对环境造成污染，消除油淬

 

的火灾隐患，并降低成本。
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