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Изобретение относится к прокатному
производству, в частности к прокатке пло-
ских заготовок (слябов) на стане слябинге.

Известен способ прокатки на слябинге,
в котором прокатку заканчивают обжатием
в вертикальных валках, раствор которых по-
степенно увеличивают до требуемой конеч-
ной ширины слябов, так, что за 2-5 проходов
до окончания прокатки раствор валков был
на 3-7%, а в предпоследнем проходе в вер-
тикальных валках на 1-2% меньше требуе-
мой конечной ширины сляба, при этом в
последнем проходе в горизонтальных вал-
ках обжатие производят на 15-20%
[ABT.CB.CCCP № 703163. опублик. 1979].

Недостатком этого способа является на-
личие дефектов структуры металла "рыбий

(73) Металургійний комбінат "Запоріжсталь"
(57) Способ прокатки плоских заготовок,
включающий обжатие исходных слябов в не-
скольких проходах в вертикальных и гори-
зонтальных валках стана слябинг с
неравномерным обжатием по проходам, о т-
л и. ч а ю щ и й с я тем, что бездефектный
конец слитка прокатывают передним в нача-
ле в паре вертикальные валки - горизонталь-
ные валки, а дефектный конец при реверсе
валков в паре горизонтальные валки - вер-
тикальные валки и при этом обжатие по ши-
рине слитка (раската) в этом проходе
составляет 0,28-1,08 от обжатия слитка (рас-
ката) в предыдущем проходе.

хвост". Объясняется это тем, что при реко-
мендуемом режиме деформации увеличива-
ется суммарное обжатие в вертикальных
валках, т.е по ширине сляба, которое в свою
очередь увеличивает общую длину концево-
го наката.

Наиболее близким к предлагаемому яв-
ляется техническое решение [Николаева
В.А. и др. Влияние профилировки валков
слябинга на технологические параметры
прокатки. - Изв.вузов: Черная металлургия.
- 1981. — ISfe Т. — С.49]. В этом способе про-
катки плоских заготовок, включающем об-
жатие исходных слябов в нескольких
проходах в вертикальных и горизонтальных
валках с неравномерным обжатием по про-
ходам слитки подают в стан (в первом и
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последующем нечетных проходах) меньшим
сечением вперед. В слитках кипящей и полу-
спокойной стали меньшему сечению соот-
ветствует головной дефектный участок с
усадочной раковиной (рыхлостью). 5

Недостатком этого способа является на-
личие дефектов структуры металла в виде
усадочной рыхлости (раковины) на конце го-
ловной части слитка, что обусловливает об-
разование дефекта в виде "рыбьего хвоста". 10

Образованию "рыбьего хвоста" на голо-
вном дефектном участке раската способст-
вует меньшее обжатие вертикальными
валками в нечетных проходах по сравнению
с обжатием в четных проходах. По данным 15
практики, обжатие вертикальными валками
в четных проходах в 1,4-2,66 раза выше, чем
в нечетных проходах. Вследствие неравно-
мерности течения металла по ширине раска-
та, образования прикромочных наплывов по 20
высоте раската, попятного течения металла
при дальнейшей прокатке в нечетных прохо-
дах имеет место большая вытяжка краевых
участков раската и образование дефекта в
виде "рыбьего хвоста", на тонком переднем 25
конце. Кроме того, при обжатии в валках
дефектного головного участка вследствие
меньшей плотности усадочной рыхлости вы-
тяжка металла в центральной части будет
меньше, чем на краях. Чем больше обжатие 30
в вертикальных валках в четных проходах,
тем выше неравномерность вытяжки метал-
ла по ширине. Это также способствует обра-
зованию "рыбьего хвоста" на дефектном
конце головной (тонкой) части слитка. Сле- 35
довательно, прокатка слябов при задаче
слитка головной дефектной частью в первую
очередь в вертикальные валки приводит к
повышенному расходу металла за счет обра-
зования длинного "рыбьего хвоста", 40

В основу изобретения поставлена зада-
ча усовершенствования способа прокатки
плоских заготовок, в котором изменением
последовательности и интенсивности обжа-
тий в вертикальных и горизонтальных вал- 45
ках обеспечивается уменьшение дефектов
структуры металла и за счет этого повыша-
ется качество плоской заготовки.

Решение задачи обеспечивается тем,
что в способе прокатки плоских заготовок, 50
включающем обжатие исходных слябов в не-
скольких проходах в вертикальных и гори-
зонтальных валках стана слябинг с
неравномерным обжатием по проходам и
при этом бездефектный конец слитка прока- 55
тывают передним в начапе в паре вертикаль-
ные валки - горизонтальные валки, а
дефектный конец при реверсе валков в паре
горизонтальные валки - вертикальные вал-
ки, а обжатие по ширине слитка (раската) в -

этом проходе составляет 0,28-1,08 от>обжа-
тия слитка (раската) в предыдущем проходе.

Уменьшение длины "рыбьего хвоста" в
предлагаемом способе обусловлено измене-
нием положения дефективного конца раска-
та и режима деформации вертикальными
валками, что в совокупности обусловливает
получение дефекта. При этом, чем больше
деформация вертикальными валками в чет-
ных проходах тем больше величина краевых
наплывов на горизонтальных поверхностях
раската и тем больше удлинение краевых
участков раската в горизонтальных валках в
последующих нечетных проходах (Николаев
В.А. и др. Влияние параметров деформации
на размеры фигурных концов раската. -
Изв.вуз.: Черная металлургия. - 1982. - № 7.
- С.74). Действительно, при существующей
технологии величина обжатия вертикальны-
ми валками в четных проходах значительно
и в 1,4-2,66 превышает обжатие в нечетных
проходах. Так, в проходе 1 величина обжа-
тия вертикальными валками составляет
Апв=40 мм, а в четном проходе 2 - Дпв^бб мм
(таблица). В четном проходе 2 увеличение
обжатия Дпв обусловлено уменьшением ши-
рины раската с В=1130 мм до В=1100 мм и
устранением уширения в 1-м и 2-м проходах
в сумме ДЬ=26 мм. Вследствие этого на го-
ризонтальных поверхностях раската образу-
ются значительные краевые наплывы,
наличие которых в последующем 3-м прохо-
де обусловливает увеличение вытяжки крае-
вых участков по сравнению с вытяжкой
центральных участков ширины раската. Это-
му также способствует наличие неплотности
центральной части раската за счет усадоч-
ной рыхлости и отсутствия на этом участке
достаточной вытяжки металла.

Согласно предлагаемому режиму де-
формации, в четных проходах уменьшают
величины обжатий Апв вертикальными вал-
ками в четных проходах, которые составля-
ют 0,28-1,08 от обжатия в нечетных
проходах. Так, во 2-м проходе обжатие со-
ставляет всего Дпв^б мм. При этом суммар-
ное обжатие в 1-м и 2-м проходах
•уменьшают с Дпв^Эб мм до Апв53 66 мм. Это
обусловливает снижение краевых наплывов
на горизонтальных поверхностях раската и
уменьшение неравномерности вытяжки по
ширине раската. Аналогичные закономерно-
сти имеют место и в последующих парах
проходов. Кроме того, уменьшение обжатия
Aha вертикальными валками при движении в
их направлении дефектного конца раската
уменьшает попятное течение металла на
краевых участках в направлении дефектного
конца и уменьшение "рыбьего хвоста". Так,



23203
I

при движении дефектного конца к верти-
кальным валкам, при существующем режи-
ме ДпвНЗб мм (2-й проход), а в предлагаемом
режиме Дпв^ЗБ мм (3-й проход).

Отмеченные достоинства предлагаемо-
го режима деформации обеспечивают
уменьшение дефектного конца и расхода
металла.

На чертеже представлена схема прокат-
ки сляба (1,4) на стане, имеющем вертикаль-
ные 2 и горизонтальные 3 валки. В нечетном
(первом) проходе слиток кипящей или полу-
спокойной стали задают в вертикальные
валки бездефектным концом 6 (утолщенной
частью) с обжатием AhB (где AhB - абсолют-
ное обжатие в вертикальны/ валках). После
выхода из вертикальных валков слиток об-
жимается в горизонтальных валках с обжа-
тием Ah. При этом ширина раската
возрастает на величину AbH (где АЬн - уши- 20
рение раската при прокатке в горизонталь-
ных валках а нечетном проходе). В четном
проходе (при реверсе валков стана) раскат
задается дефектным концом 5 вначале в го-
ризонтальные валки, где получает уширение
ЛЬч и ширину на выходе из горизонтальных
валков, равную Ьг=Ьі+ Ьн= Abr, а затем в
вертикальные валки, где обжимается до ши~

10

15

25

рины Ьз. При этом суммарное обжатие в
вертикальных валках оказывается равным
AhB= =ДЬн+ Abr, что существенно превышает
величину обжатия АпВн в вертикальных вал-
ках в нечетном проходе. По данным практи-
ки (таблица) отношение AhB/ Аж ^1,4-2,66.
Здесь bi, Ьг и Ьз - соответственно ширина
полосы исходная для четного прохода, ши-
рина полосы после выхода из горизонталь-
ных валков и ширина полосы после обжатия
в вертикальных валках: Abr - уширение ме-
талла в горизонтальных валках в четном про-
ходе.

При прокатке по предлагаемому режиму
обеспечено уменьшение обжатия верти-
кальными валками в четных проходах при
изменении направления движения дефект-
ного конца в нечетных и четных проходах на
противоположное. За счет уменьшения со-
отношения обжатия Апв/Апвн до 0,28-1,08
обеспечено снижение длины "рыбьего хво-
ста" 1Х с 250-350 мм до 50-80 мм.

Предлагаемый способ прокатки слябов
(плоских заготовок) по данным опытных про-
каток обеспечивает снижение расхода ме-
талла в обрезь на 1,5-2% за счет
уменьшения длины "рыбьего хвоста".

Режим обжатий слитков углеродистой,
кипящей и полуспокойной стали сечением

780x1170 мм на слябы сечением 165x960 мм

№
прохода

Горизонтальные валки

н.
мм

Ah,
мм

Вертикальные валки

В, мм Аьв.
мм

Уширение
в гор. вал
Ab, мм

Апв/Лпвн

Существующий режим

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11

680
590
530
470
410
355
295
245
190
160
160

130
60
60
60
60
55
60
50
55
30
0

1130
1100
1075
1075
1050
1050
1020
1020
980
980
900

40
56
25
60
25
67
30
71
40
74
20

15
11
46
14
53
14
58
13
65
9
0

„

1.4
-

2.4
-

2,66
-

2.37
-

1.85
-
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Продолжение таблицы

прохода
Горизонтальные валки

н.
мм

Ah,
мм

Вертикальные валки

В, мм Ahb,
ММ

Уширение
в гор.вал

ЛЬ, мм

АИь/ДИьн

Новый режим

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11

680
590
530
470
410
355
295
245
190
160
160

130
60
60
60
60
55
60
50
55 -
30
0

1130
1130
1095
1095
1055
1055
1015
1015
970
970
960

40
26
35
10
40
26
40
43
45
46
Ю

15
11
6
4
11
15
22
21
29
17
0

0,6

0,28

0,65

1,08

1,02
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