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Используемая калибровка швеллера № 20 не предусматривает обжатия раската верти-
кальными валками в клети 5В. Поэтому передача металла от клети 4Г к 6Г происходит по 
желобу. Прокатка в черновой группе ведется с небольшим натяжением. После выхода раска-
та из клети 6Г он по рольгангу передается в проходную нагревательную печь для подогрева 
до температуры 1130–1150 °С, без чего получение требуемой температуры конца прокатки 
невозможно. Затем раскат ножницами (поз. 8 рис. 1) разрезается не такое количество частей, 
которое обеспечивает свободный выход раската из клети 7В. После клети 7Г раскаты посту-
пают в непрерывную подгруппу клетей 8В, 9Г и 10Г. Прокатка в этих клетях также ведется 
с небольшим натяжением (при прокатке швеллера № 20 клеть 8В не используется). 

Передача раскатов в следующую клеть 11Г, расположенную во второй рабочей линии, 
обеспечивается шлеппером № 4 (поз. 10 рис. 1). Прокатка в клетях 11Г, 12Г и 13Г происходит 
последовательно. Далее раскаты могут переправляться в третью рабочую линию по обводному 
аппарату (поз. 22 рис. 1), что не всегда возможно, или по шлепперу № 2 к предчистовой клети 
16Г и чистовой 17Г. Затем прокат рольгангом отправляется на участок дисковых пил. 

При расчете температуры переднего и заднего конца раскатов по клетям был взят 
наихудший вариант – выдачи блюмов из самой дальней печи № 4, при котором падение тем-
пературы при транспортировке максимальное. 

Результаты расчетов температурного режима прокатки по существующей технологии 
представлены в табл. 1, а график – на рис. 2 (температура переднего конца – сплошная ли-
ния, заднего – пунктирная). 

 
Таблица 1 

Температурные и силовые параметры прокатки швеллера № 20 на крупносортном стане 600 
по существующей технологии 

№ 
прохода 

Клеть 
Температура, °С 

Сила прокатки, 
МН 

Момент 
прокатки, кНм 

μ 
Vпр, 
м/с 

tп tз Δt Pп Pз Мп Мз – – 
0 – 1200 1200 0 – – – – – – 
1 1Г 1164 1148 16 3,492 3,615 735,8 761,8 1,41 0,377 
2 2Г 1149 1135 15 3,187 3,295 673,1 696,8 1,39 0,530 
3 3В 1141 1129 13 2,445 2,514 412,4 424,0 1,36 0,694 
4 4Г 1136 1128 9 3,217 3,280 594,3 605,8 1,52 1,007 
5 6Г 1119 1110 9 1,073 1,094 88,7 90,4 1,27 1,239 

РГ № 2 – 1085 1076 9 – – – – – 1,700 
ПП – 1130 1130 0 – – – – – 1690 
6 7Г 1121 1116 5 2,066 2,091 208,3 210,9 1,65 1,738 
7 9Г 1092 1079 13 1,132 1,934 76,1 130,0 1,40 2,436 
8 10Г 1086 1076 10 0,901 0,923 33,0 33,8 1,20 3,394 
10 11Г 992 949 43 0,637 0,715 14,7 16,5 1,24 5,102 
11 12Г 963 940 23 0,432 0,628 8,5 12,4 1,16 6,351 
12 13Г 929 914 15 0,505 0,527 7,7 8,0 1,12 7,724 
13 16Г 896 872 24 0,396 0,424 4,8 5,2 1,0 8,635 
14 17У 871 849 23 0 0 0 0 0 8,792 
кп – 851 830 21 – – – – – – 

 
В табл. 1 обозначено: tп – температура переднего конца; tз – температура заднего конца; 

Δt – разница температур на длине раската; Рп, Рз – сила прокатки на переднем и заднем концах 
соответственно; Мп, Мз  – момент прокатки на переднем и заднем концах соответственно;         
μ – коэффициент вытяжки, Vпр – скорость прокатки; РГ № 2 – рольганг после черновой груп-
пы; ПП – проходная нагревательная печь; кп – температура после прокатки. 
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Естественно, что столь значительное снижение температуры нагрева (на 300 °С) мо-
жет вызвать сомнения в осуществимости данной технологии. Однако давно известно, что 
в Швеции, на заводе фирмы Fagerstad AB Osterbyverken, прокатка мелкого сорта квадратного 
сечения 10,5 × 10,5 мм из заготовок диаметром 70 мм углеродистой стали ведется с пони-
женной температурой начала прокатки даже на 400 °С, с 1150 °С до 750 °С [4]. 

Более серьезной проблемой является интенсификация энергосиловых параметров при 
прокатке «холодного» металла. Оценки показывают, что при температуре нагрева 900 °С си-
ла и момент прокатки в черновой группе возрастут на 70–100 %, а в чистовой – на 57–92 %. 
У чистовых клетей крупносортных станов обычно имеются резервы по энергосиловым воз-
можностям. Клети черновой группы необходимо или менять на более мощные, или, что бо-
лее рационально, уменьшать сечение используемых блюмов. Например [5], при уменьшении 
сечения блюмов с 315 × 315 мм до 250 × 250 мм, энергосиловые параметры прокатки на 
стане 600 не будут превышать допустимые, если температуру нагрева понизить на 100 °С. 

Но т. к. непрерывная прокатка крупного сорта без петлеобразования за счет кинема-
тической асимметрии [1] требует индивидуального привода валков, то реконструкция основ-
ного оборудования все же потребуется. 

 

ВЫВОДЫ 
При непрерывной кинематически асимметричной прокатке крупносортных фланце-

вых профилей без образования петли возможно существенное уменьшение расхода тепла, 
что приведет к повышению температуры конца прокатки на 140–170 °С. При этом умень-
шится и перепад температур по длине раскатов с 43 до 9 °С. В чистовой группе температура 
заднего конца раската будет превышать температуру переднего. 

Непрерывная прокатка позволит отказаться от проходной нагревательной печи в ли-
нии стана и применить низкотемпературную прокатку со снижением температуры нагрева 
металла до 900 °С. Однако повышение сил и моментов прокатки в этом случае потребует 
установки более мощных рабочих клетей или же использования блюмов меньшего попереч-
ного сечения. В любом случае необходима реконструкция приводов клетей для создания ки-
нематической асимметрии путем рассогласования скоростей валков. 
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