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вую технологию его формообразования в валках формовочного стана, получить в
процессе отработки технологии экспериментальные профили, установить, что по ка-
чественным показателям они удовлетворяют условиям эксплуатации сердечников
спиральных теплообменников. Полученные значения энергосиловых параметров
процесса формообразования профилей позволяют выполнить силовой расчёт проек-
тируемого для изготовления сердечников теплообменников специального оборудо-
вания. Определён предварительный состав специализированной линии для выпуска
подобной металлопродукции, который можетбыть использован при проектированииобо-
рудования.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ФОРМОИЗМЕНЕНИЯ ТОРЦОВ БЛЮМОВ
ПРИ ПРОКАТКЕ НА ЗАГОТОВОЧНЫХ СТАНАХ

Рассмотрен процесс формоизменения торцов раската при прокатке на непрерывно-заготовоч-
ном стане. Предложена технология подготовки блюма к последующей прокатке на непрерыв-
но-заготовочном стане.
Ключевые слова: Слиток, блюм, заготовка, расход метала, очаг деформации.

Розглянутий процес змінення форми торців розкату при прокатці на безперервно – заготівель-
ному стані. Запропонована технологія підготовки блюма до подальшої прокатки на безперерв-
но – заготівельному стані.
Ключові слова: Злиток, блюм, заготівка, витрату метала, осередок деформації.

The process of change of form of butt ends of roll is considered at rolling on a continuous-purveyance
figure. Technology of preparation of bloom is offered the subsequent rolling on a continuous-pur-
veyance figure.
Keywords: Bar, bloom, purveyance, threw an expense, hearth of deformation.

1. Введение
Технология подготовки блюма предусматривает зачистку дефектов располо-

женных на концах блюма в виде усадочной раковины, рыхлости в головной части и
накатов в донной части. При этом значительная часть металла уходит в обрезь. Изу-
чение и определение характера течения метала в очаге деформации с целью умень-
шения расхода метала является актуальной темой.
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2. Постановка проблемы
На современном этапе развития черной металлургии сокращение расхода ме-

талла на первых этапах прокатного производства является наиболее эффективным
особенно при производстве сортовой заготовки. Одним из основных показателей, ко-
торый определяет расход металла в прокатном производстве, является технологиче-
ская обрезь, отбираемая в технологическом потоке обжимных цехов. Количество об-
рези, отбираемой в технологическом потоке при прокатке, зависит как от качества
самого слитка поступающего из сталеплавильного цеха, так и от технологии, приня-
той в конкретном обжимном цехе.

Расход металла по технологии производства сортовой заготовки, согласно ко-
торой обработка слитка проводится по схеме: прокатка в обжимной клети, полное
удаление на ножницах дефектных концов блюмом, дальнейшая прокатка их на не-
прерывно-заготовочом состоянии (НЗС), зачистка концов и порезка на мерные дли-
ны заготовок составляет порядка 1,12т/т. [1]. При этом удаление концов блюма обус-
ловленно следующими причинами. В головной части раската необходимо удалить
прибыльную часть, структура металла которой неудовлетворительна. Величину до-
нной обрези определяет, длина накатов, которые образуются при прокатке в обжим-
ной клети. При этом расходный коэффициент металла составляет 1,07 т/т [1].

При прокатке на непрерывно-заготовочных станах отношение продольно-вер-

тикальных размеров очага деформации находится в пределах [2]. Про-

катка с таким отношением продольно-вертикальных размеров очага деформации со-
гласно классификации Чекмарева А.П. [3] относится к третьему типу и имеет свои
особенности. Главной особенностью такого типа прокатки является полное распро-
странение пластической деформации на всю высоту прокатываемой полосы. При
этом в центральной части межкристаллическое трение становится меньше чем в при-
контактных слоях раската и пластическая деформация средних слоев раската стано-
вится больше и на троце раската появляется выпуклость. Сущность этого процесса
зависит от высоты прокатываемого слитка и диаметра валков, а также от технологи-
ческих условий прокатки.

Для определения характера распространения пластической деформации при
прокатке воспользуемся решением задачи А.Д. Томленова [4] по внедрению тупого
пуансона в пластическую среду. Для случая прокатки примем следующие допуще-
ния. Дугу захвата заменим хордой, участок прилипания распространяется на всю ду-
гу захвата, а процесс пластической деформации осуществляется симметрично валка-
ми равного диаметра. Деформация металла – двухмерная, длина хорды небольшая,
по этому, влиянием сил трения на контактной поверхности пренебрегаем.

Используя метод характеристик, для различных значений продольно-высот-
ных отношений геометрического очага деформации построены сетки линий сколь-
жения Рис.1.

Таким образом, получена качественная и количественная картина физического
очага деформации при прокатке в валках с гладкой рабочей поверхностью. Рассмат-
ривая полученный физический очаг пластической деформации можно сделать сле-
дующие выводы.

- При прокатке пластическая деформация распространяется за пределы геомет-
рического очага деформации.
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- При отношении продольно-высотных размеров очага деформации

зоны охваченные пластической деформацией смыкаются и при дальнейшем увеличе-

нии они пересекаются, и продольная пластическая деформация в центальной ча-

сти раската значительно увеличивается.

а б в
Рис.1-Линии скольжения для разных значений продольно-высотных отноше-

ний геометрического очага деформации.

а – при , б - при , в - при

- Зоны затруднительной деформации делят очаг деформации на два участка –
до входа в валки и выхода из валков.

Из Рис.1б,в видно, что пластическая деформация в участках до входа в валки
развивается в зависимости от увеличения продольно-высотных размеров очага де-
формации. Это свидетельствует о том, что при освобождении очага деформации на
торце раската возникает выпуклость.

Для проверки теоретических выводов были проведены опыты на лаборатор-
ном прокатном стане с диаметром валков 127мм Криворожского металлургического
факультета Национальной металлургической Академии Украины прокаткой образ-
цов изготовленных из свинца. Моделирование процесса прокатки на непрерывно-за-
готовочном стане в лабораторных условиях подтведили теоретические выводы и ра-
нее проведенные исследования в промышленных условиях при прокатке на НЗС
730/500 цеха блюминг №1и НЗС 900/700/500 цеха блюминг №2 комбината «Криво-
рожсталь» [5].

Для решения проблемы сокращения расхода металла при производстве сорто-
вой заготовки была разработана технология подготовки блюмов перед прокаткой в
непрерывно-заготовочном стане [6].

Разработаная технология подготовки блюмов перед прокаткой в непрерывно-
заготовочном стане достигается тем, что после прокатки в обжимной клети обрезку
конца блюма (соответствующую донной части слитка) с накатами производят не
полностью после чего блюм разрезают на две части. Часть раската с оставленным
дефектом задают в непрерывно-заготовочный стан таким образом, чтобы оставлен-
ный дефект находился сзади. блюма. разворачивают на поворотном столе перед БЗС
на 180°. Оставленный на конце разката дефект при порезке на ножницах блюминга,
выходит на торец заготовки и удаляется на ножницах НЗС.
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Выводы
Разработаная технология подготовки блюмов перед прокаткой в непрерывно-

заготовочном стане позволит за счет не полного удаления дефекта на конце блюма
который соответствует донной части слитка снизить расходы металла на производ-
ство прокатной продукции.

Расчеты показывают, что внедрение разработанной технологии подготовки
блюмов перед прокаткой в непрерывно-заготовочном стане при производстве сорто-
вой заготовки, позволит снизить расход коэффициент металла на 3÷7%, что улучша-
ет технико-экономические показатели обжимных цехов.
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К ВОПРОСУ ВЫБОРА ФОРМЫ ДОННОЙ ЧАСТИ УШИРЕННОГО КНИ-
ЗУ СЛИТКА

Проведен анализ основных причин образования накатов при прокатке крупных слитков на
блюминге и установлена зависимость образования наплывов от определенных факторов. Разра-
ботана методика определения формы и размеров донной части уширенного книзу слитка.
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формация.

Проведений аналіз основних причин утворення накатів при прокатці крупних злитків на
блюмінгу і встановлена залежність утворення напливів від певних чинників. Розроблена мето-
дика визначення форми і розмірів донної частини розширеного донизу злитка.
Ключові слова: Злиток, блюм, заготівка, витрату метала, осередок деформації, пластична де-
формація.

The analysis of principal reasons of formation of calumny is conducted at rolling of large bars on
blooming and dependence of formation of influxes is set on certain factors. The method of determina-
tion of form and sizes of the ground part of extended the bottom bar is developed.
Keywords: Bar, bloom, purveyance, threw an expense, hearth of deformation, flowage.

1. Введение
Физическая природа образования накатов при прокатке крупных слитков за-

ключается в неравномерной деформации по высоте и ширине раската в период за-
полнения и освобождения очага деформации, т.е. при неустановившемся процессе


