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بیان مسألهو مقدمه

ول طی فرایند نورد، ضخامت قطعه کم شده و به تبع آن ط
ه ضخامت می تواند در مراحلل متعلددی بل   . افزایش می یابد

. نلیم تدریج کاسته شود تا به اندازه ملدنظر دسلت پیلدا ک   
در .کاهش ضخامت بستگی به فضای بلین غلتلک هلا دارد   

دارد اما این فرایند میزان کرنش با سرعت غلتک ها ارتباط ن
. نرخ کرنش با سرعت غلتک ها نسبت مستقیم دارد

ل دهلی  نورد یکی از پرکاربردترین فرایندها در تولید و شلک 
80از فلزات در صنایع مختلف است؛ به صورتی کله بلیش  

درصللد از فللراورده هللای فلللزی جهللان از ایللن روش تولیللد 
امنابله هنگل  با توجه به این موضوع بایلد از توقلف   . می شود

د را خط نورد جلوگیری شلود تلا بیشلترین بلازدهی تولیل     
د باید داشته باشیم؛ همچنین قطعات بکار برده شده در نور

ی بالایی به نحوی باشند که قابلیت تحمل فشار، دما و نیرو
. را داشته باشند

تیضخامبا توجه به نوع ماده اولیه، کاربرد و میزان کاهش 
ر د. که مورد نیاز است، نورد سرد و یا گرم بله کلار ملی رود   

نللورد گللرم، شللمش در دسللتگاه نللورد قللرار گرفتلله و بللا   
للز،  قرارگرفتن در کوره و حرارتلی بلالاتر از دملای تبللور ف    

محصول خروجی به صورت ملورد نیلاز، کلاهش ضلخامت     
ردنسلردک هنگام . می رسدیافته و به ابعاد نهایی مورد نظر 

قطعات در فرایند نورد گرم، انقباض موجلب کلاهش دقلت   
.ابعادی در قطعه نهایی می شود

نورد سرد در واقلع هملان نلورد گلرم اسلت کله پلردازش        
در ایلن  . بیشتری روی آن در دمای اتلاق انجلام ملی گیلرد    

در . روش انقباض وجود ندارد و دقت ابعادی آن بلالا اسلت  
و از از گرملا اسلت  بهره بردناین حالت، تغییر شکل بدون 

. ی شلود مکانیکی برای جایگزینی گرما استفاده متنش های
.می توان مشاهده کرد1تصویری از خط نورد را در شکل 

روش تحقیق

ه در هستند کل تجهیزاتیغلتک های نورد از جمله مهم ترین 
و در رندمی گیفرایند نورد صنایع فولادی مورد استفاده قرار 

. ارنلد میزان تولید و کیفیلت قطعله  نهلایی تل بیر بلالایی د     
غلتک می باشند که در خط ۴یا 3، 2نورد دارای قفسه های

 هلای  از غلتلک نمونله ای . می گیرندتولید مورد استفاده قرار 
.مشاهده نمود2داخل قفسه  نورد را می توان در شکل 

تقسللیم بنللدیغلتللک هللا بلله دو دسللته  چللدنی و فللولادی  
یی غلتک های چدنی دارای مقاومت به سایش بلالا . می شوند

ام غلتلک هلای فلولادی، اسلتحک    . بوده و معمولاً ترد هستند
اژهلای  امروزه از آلی. بیشتر و ضریب اصطکاک بالاتری دارند

ه دلیل که بمی برنددر غلتک ها بهره تندبرآهنی مثل فولاد 
.وجود عنصر کروم، مقاومت به سایش خوبی دارد

ن برخلی از ایل  . غلتک های نورد گرم از دسته  چدنی هستند
بدن، بوده و برخی علاوه بر مولیمولیبدن دارغلتک ها، گرید 

یلن  ا. و گرافیت نیز در سلاختار خلود دارنلد   کاربیدپرلیت، 
مرحلله ای و بعضلا دو  مرحلله ای غلتک ها بله صلورت تلک    

.ریخته گری می شوند
ود تلا  عمر غلتک ها نیز به صورت تخمینی اندازه گیری می ش

. ودو پیوسته برای تعویض آن ها اقدام شدوره ایبه صورت 

اسلت شلکل دهلی  روش های اساسی تریننورد یکی از •
.می شودتقسیم بندیکه به دو دسته گرم و سرد 

.یکی از اجزای مهم در خط نورد غلتک ها می باشند•
.یترک، شکست و خوردگ: ازعبارت اندعیوب غلتک ها •
، سیکل عملیات حرارتی، درصد عناصلر آلیلاژی، بوب  •

.ذار استریخته گری و انجماد بر کیفیت غلتک ت بیرگ
آن هللا بللا پوشللش دهللیتعمیللر غلتللک هللا راه هللایاز •

.و استفاده از سنگ زنی را می توان نام بردجوشکاری

نتیجه گیری

تصویر خط نورد. 1شکل 

البته گلاهی شلرایطی رخ ملی دهلد کله موجلب شکسلت        
ناگهانی و زود هنگام در غلتک می شلود کله در ادامله بله     

.می پردازیمبررسی آن ها 
پللس از خریللد غلتللک توسللط شللرکت هللای فللولادی،     

ان شناسنامه ای همراه  با آن ارسال می شود که آن را بازرس
که درصورتی. شرکت مورد بررسی و ارزیابی قرار می دهند

نداشته باشد و یلا عیبلی در آن وجلود    هم خوانیاطلاعات 
تمالی داشته باشد، غلتک برگشت خورده تا از مشکلات اح

.جلوگیری شودخط تولید، توقفاتآینده و 
که تست مایع نافذ استغیرمخرب رایجتست هاییکی از 

. برای غلتک ها مورد استفاده قرار می گیرد
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مراجع

غلتک

ترک، خوردگی: عیوب متداول در غلتک ها عبارت است از
د به ترک  هایی که در غلتک رخ می ده. سایشی و شکست

ر د)و خطلی  ( در استندهای اولیه)دو صورت لانه زنبوری
از عبور مداوم شمش دمای بلالا . است( استندهای پایانی

ت غلتک با سرعت بالا، موجب می شود که پس از گذشل 
زمللان، سللطح غلتللک دچللار سللایش شللده و خللوردگی 

.سایشی رخ می دهد
وجود نیروهای متعدد حین نورد موجب شکست غلتلک 

ت می شود که باید آن ها را شناسایی کرد تلا از مشلکلا  
ه سلیکل عملیلات حرارتلی بل    .احتمالی جلوگیری شلود 

است علت تابیرگذاری روی خواص مکانیکی بسیار مهم
 توانلد  ملی و درصورتی که سیکل مناسبی انتخاب نشود 

د ملورد  فاکتور بعدی که بای. شودموجب شکست غلتک 
دملایی اخلتلاف  توجه قرار گیرد، دمای شمش است که

. زیاد، شکست غلتک را در پی دارد
پوشش دهی سطح غلتک ها می تواند از خلوردگی سلطح  

اسللتفاده از پوشللش دهللییللک روش . جلللوگیری کنللد
جوشکاری است که درصورتی که در چند مرحله ملورد 

انیکی استفاده قرار گیرد، می تواند خستگی حرارتی و مک
باید دقت کرد که توزیع عناصلری مثلل  . را کاهش دهد

در ایللن روش بلله صللورت زیرلایللهفسللفر و گللوگرد در 
.مناسب انجام شود

سنگ زنی یکی دیگلر از روش هلایی اسلت کله هلدف آن      
در ایلن روش بایلد   . برطرف کردن عیلوب سلطحی اسلت   

.ددقت بالایی داشت تا عیوب بیشتری به وجود نیای

نوردقفسه یاز غلتک های داخل نمونه ای. 2شکل 

عیوب غلتک ها غلتک
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