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МЕТОДИКА ИССЛЕДОВАНИЯ ПАРАМЕТРОВ ФОРМОИЗМЕНЕНИЯ 

КОНЦОВ РАСКАТОВ В ПЛАНЕ ПРИ РЕДУЦИРОВАНИИ СЛЯБОВ В 

ВЕРТИКАЛЬНЫХ ВАЛКАХ И НА ГОРИЗОНТАЛЬНОМ ПРЕССЕ 

         1.1 Редуцирование слябов в вертикальных валках 

Исследование параметров формоизменения концов раскатов в плане 

выполняется путем физического моделирования условий прокатки в верти-

кальных валках редуцирующей черновой клети широкополосного стана. По-

сле обжатия в вертикальных валках раскат проглаживают на предыдущую 

толщину в горизонтальных валках. Исследования проводили на лаборатор-

ном вертикальном стане и на стане 250. 

Моделирующим материалом выбран свинец, который хорошо модели-

рует температурные условия прокатки слябов. 

Моделируется процесс прокатки в вертикальных валках. Диаметр ВВ и 

ГВ принимается 1500 мм. У ВВ имеются ящичные калибры. Масштаб моде-

лирования 1:30. Этот масштаб обусловлен диаметрами ВВ и ГВ лаборатор-

ных станов (50мм). 

Параметры ящичных калибров: глубина – 6мм; ширина по дну 8мм; ширина 

по разъему: 12мм; уклон боковой стенки –1:3; катающий диаметр по дну 38 

мм (1140 мм в натуре). 

Моделируется процесс редуцирования слябов раз мерами: толщина 240 

мм, ширина – 1200 мм, 1650 мм, 2100 мм. Длинна принимается 1.5-2 ширины 

[2].  

Согласно с масштабом моделирования изготовляется три партии свин-

цовых образцов. Толщина образцов 7-8 мм, ширина 40, 50, 70. Образцы од-

ной ширины обжимаются в ВВ на 1.5-3.0 и 4.5 мм. После обжатия в ВВ каж-

дый образец проглаживают в ГВ стана 250. На рис. 2.1 показана форма об-

разца в плане после последовательных обжатий в ВВ и ГВ. 

  



2 
 

 

 

Рисунок 1 – Форма раскатов в плане после редуцирования в ВВ и ГВ. 

 

Согласно рис. 2.1 параметры формы раскатов в плане: зП ff , - стрелы 

вогнутости переднего и заднего торцов; зП  , - утяжка переднего и заднего 

концов; зП ll ,  - длинна утянутых переднего и заднего концов. 

Для математического описания параметры приняли относительные 

величины:
В

f П ; 
В

f з ; 
В

П ; 
В

з ; 
В

lП ; 
В

l з . 

В качестве факторовкоторые влияют на параметры формоизменения 

приняли: 
0

0

H

B
 - фактор поперечного сечения; 

0B

B
 - относительное обжатие 

по ширине; B - абсолютное обжатие. Диапазоны смены факторов: 
0

0

H

B
=5,5-

9,62; 
0B

B
=0,029-0,107. 

 

1.2 Обжатие концов сляба на прессе и прокатка в ВВ 

Согласно масштабам моделирования изготовляются 3 партии свинцо-

вых образцов (по 3 шт на каждую ширину). Толщина образцов 7-8 мм, шири-

на 40, 55, 70 мм. Для начала необходимо обжатие концов образцов на гид-

равлическом прессе[2]. Для этого перед обжатием сделали подушки в кото-

рых сделали ручьи под наклоном 10 градусов. Обжатие делали в 10-20 мм от 
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торца образца. Образцы одной ширины обжимаются на прессе на 1.5, 3, 4.5 

мм. 

 

 

 

 

Рисунок 2. Форма поперечного сечения после обжатия на горизонтальном 

прессе 

 

Согласно рисунку 2.2, параметры формы концов раскатов в плане:

зП ff , - стрелы вогнутости переднего и заднего торцов. Для математического 

описания приняли параметры относительной величины: 
В

f П ; 
В

f з

. 

В качестве факторов которые влияют на параметры формоизменения, необ-

ходимо принять: 
0

0

H

B
 - фактор поперечного сечения; 

0B

BП
 - относительное 

обжатие по ширине переднего конца; 
0B

Bз
 - по ширине заднего конца; B - 

абсолюное обжатие. Диапазоны смены факторов: 
0

0

H

B
=5,89-11,13; 

0B

BП

=0,020-0,111; 
0B

Bз
=0,023-0,127. После обжатия на гидравлическом прессе 

выполняют прокатку в ВВ и ГВ. 

 



4 
 

 

ВЫВОДЫ 

 

1. Наиболее широкое применение для уменьшения концевой обрези 

получили методы предварительного профилирования слябов и оптимизации 

режимов обжатий при использовании специальных профилировок верти-

кальных и горизонтальных валков на ШСГП. 

2. Снизить концевуюобрезь в 2-3 раза позволяет формирование вы-

пуклого поперечного профиля сляба в кристаллизаторе МНЛЗ, а в случае 

профилирования его торцов огневым резом – в 1,5 раза. 

3. Метод управления формой концевых накатов в линии ШСГП пу-

тем предварительного профилирования концов сляба с помощью пресса  спо-

собствует снижению концевой обрези в 6-7. Использование профилирован-

ных горизонтальных валков снижает концевуюобрезь в 2 раза, а применение 

вертикальных валков имеющих большой диаметр или калибры – в 1,5 раза.  
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