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Рис. 1. Начало прокатки обратным ходом 

Рис. 2. Окончание прокатки обратным ходом 

Серия «Металлургия», выпуск 9 29 



Рис. 4. Окончание прокатки прямым ходом 

верхности, влияющие на кинематику перемещения 
заготовки вдоль оси прокатки и подачу заготовки 
валками. Согласно рис. 5 деформация заготовки 
прямым ходом начинается при значительной ско­
рости осей поворота валков после поворота кри­
вошипа привода возвратно-поступательного пере­
мещения на угол и заканчивается при скоро­
сти осей валков равной или близкой к нулю. Де­
формация заготовки обратным ходом также начи­
нается при значительной скорости осей валков 

после поворота кривошипа на угол и закан­
чивается при скорости осей валков равной или 
близкой к нулю. Это, как видно из графиков, при­
веденных на рис. 5, оказывает существенное влия­
ние на скоростной режим перемещения заготовки 
валками и ее подачу при установившемся процессе 
прокатки и при выкатке концов заготовки. Поло­
жительные значения разности интегральных зна­
чений скорости возвратно-поступательного пере­
мещения осей валков и окружной скорости валков, 
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Рис. 5. Скорости осей валков и их рабочей поверхности на разных стадиях прокатки 
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показанные на рис. 5, свидетельствуют о переме­
щении заготовки в процессе деформации в сторо­
ну готового профиля, а отрицательные значения 
этих параметров показывают перемещение заго­
товки при деформации в сторону готового профиля. 

Анализ этих графиков позволяет говорить о 
дополнительных возможностях регулирования 
подачи заготовки валками не только за счет изме­
нения длин рабочих поверхностей пар валков [2], 
но и за счет варьирования параметров A, l и c. 

Практическая реализация разработанного 
технологического варианта шаговой прокатки 
прямым и обратным ходом планируется на опыт­
но-промышленном стане ШПС 300 [3]. Для этого 
разработан проект его реконструкции с учетом 
минимизации затрат на эти цели. 

Основной задачей реконструкции является 
изменение направления вращения вертикальной 
пары валков. Это позволит осуществлять процесс 
шаговой прокатки одной парой валков прямым 
ходом, а второй парой валков обратным ходом. 

Для решения этой задачи предложено сущест­
вующую шестеренную клеть 6 стана ШПС 300 
(рис. 6) снабдить дополнительным узлом шесте­
ренного валка 16. Разработан рабочий проект ре­
конструкции шестеренной клети, идет изготовле­
ние деталей реконструируемого узла. 

Таким образом, разработан новый эффектив­

ный технологический вариант шаговой прокатки 
прямым и обратным ходом со смещением осей пар 
валков вдоль оси прокатки, позволяющий приме­
нять для его реализации универсальные прокатные 
клети. 

Суммарный угол поворота пар валков при де­
формации заготовки достигает 240...250 градусов. 
Дополнительными параметрами регулирования 
подачи заготовки валками являются смещение 
осей пар валков и положений конусов деформа­
ции, деформируемых парами валков. 

Для практической реализации нового техно­
логического варианта шаговой прокатки разрабо­
тан проект реконструкции стана ШПС 300. 
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