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ПОВЫШЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ ПРОКАТКИ ШИРОКИХ ПОЛОС  

С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ ВЕРТИКАЛЬНЫХ ВАЛКОВ  
 

Наряду с вводом в эксплуатацию в мире современных непрерывных и полунепрерывных 
широкополосных станов, в Украине продолжают работать ШСГП первого поколения [1]. 
Вопросы ресурсосбережения на таких станах стоят особенно остро. Рациональным путем 
ресурсосбережения здесь представляется оптимизация деформационных режимов, 
что позволяет с минимальными затратами получить довольно значительный эффект [2]. Одним 
из способов повышения эффективности производства на таких станах является снижение 
концевой обрези.  

Целью работы является уточнение условий образования минимально искаженного 
конца полосы в плане и, как следствие, получение минимальной концевой обрези, 
для условий прокатки, характерных для ШСГП. Эта обрезь определяется длинами неравно-
мерно деформированных переднего пf  и заднего зf  концов полосы, называемых также стре-

лами изгиба концов в плане.  
Наличие вертикальных валков позволяет в определенной степени влиять на форму 

конца и величину стрелы изгиба. При проектировании режимов деформации, возможно, 

использовать усредненное значение стрелы 
2

зп
cp

ff
f


 , при этом стрела конца в форме 

«языка» принимается за положительную, а при форме в виде «рыбьего хвоста» – за отрица-
тельную величину. 

Ранее, на основании проведенного исследования [3], была получена зависимость: 
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где 0,480,6  слh  мм – величина обжатия в вертикальных валках в последнем проходе 

в отдельно стоящей универсальной обжимной клети; 

3,131,4 
сл

сл

H

B
 – отношение сторон поперечного сечения исходного сляба; 

0,400,4  Bh  мм – абсолютное обжатие в вертикальных валках ШСГП;  
0,420,6 h  – то же, в горизонтальных валках черновой группы;  

  – текущий суммарный коэффициент вытяжки (обжатия). 

Переход от cpf  к 
B

fcp  выполнен для устранения привязки к масштабу моделирования. 

При использовании модели (1) для случая натурной прокатки была обнаружена 
ее недостаточная точность применительно к широким слябам с малой величиной суммарной 
вытяжки.  

Вследствие этого был проведен ряд дополнительных лабораторных экспериментов 
методом физического моделирования на лабораторном стане с универсальной клетью, в этот 
раз с масштабом моделирования 1:15 (первый этап проводился в масштабе 1:20).  

Был расширен диапазон изменения некоторых влияющих факторов при сохранении 
их количества (n = 5). 

Условия проведения эксперимента подобны исследованиям на первом этапе [3].  
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в ГВ черновой группы – график 7). Это подтверждает известный вывод о том, что обжатие 
в последнем проходе в универсальной обжимной клети существенно влияет на вид концов 
раската [5] и частично соответствует результатам [4] в части прокатки на гладкой бочке. 
Применение предварительного обжатия, особенно для режимов прокатки на ШСГП с малым 
суммарным обжатием по ширине, позволяет получить в черновой группе полосы с формой 
концов, близкой к прямоугольной. Особенно это выражено при прокатке относительно 
широких полос. Дальнейшее увеличение слh  приводит к образованию вогнутого конца раската. 

На рис. 3 показана поверхность, образованная семейством кривых вида (2), обеспечивающая 

теоретическое достижение условия 0B
fcp . 

 

 
Рис. 3. Область семейства кривых вида (2), с набором факторов, обеспечивающих 

нулевое значение стрелы изгиба концов в плане на всем диапазоне суммарного коэффициента 
вытяжки и суммарного обжатия вертикальными валками 
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что и применяется на практике, позволяет расширить диапазон допустимых решений модели. 
Полученная модель позволяет легко определять требуемый технологический параметр 

при проектировании ресурсосберегающего режима прокатки на ШСГП. Определим, например, 
величину суммарного обжатия вертикальными валками в черновой группе, обеспечивающую 
минимальное значение стрелы. В качестве исходных, зададимся размерами сечения сляба 
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Средняя ошибка аппроксимации экспериментальных данных полученной моделью 
до 15 %, коэффициент корреляции R = 0,89. 
 

ВЫВОДЫ 
1. Уточнена полученная в ранних исследованиях зависимость изменения стрелы изгиба 

концов раската от полного набора технологических факторов режима деформации.  
2. Расширен диапазон влияющих факторов при сохранении их количества (отношение 

ширины к толщине исходного сляба; степени деформации в направлении ширины и толщины; 
соотношение абсолютного обжатия в вертикальных и горизонтальных валках; суммарная 
вытяжка в черновой группе клетей ШСГП). Показано, что интенсивность деформации 
в вертикальных валках существенно влияет на формообразование концов раската. 

3. Показана возможность использования полученной модели при проектировании 
ресурсосберегающих режимов деформации в черновых группах ШСГП, оборудованных 
вертикальными валками. 
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