
П ІД В И Щ Е Н Н Я  Е Ф Е К Т И В Н О С Т И  П Р О Ц Е С У  П Р О К А Т У В А Н Н Я  
П Р Я М О К У Т Н И Х  С М У Г

Прямокутна смуга широко використовується у  багатьох галузях народного господарст­
вах: в будівництві, електроенергетиці, авіабудуванні, вона являє собою  якісний матеріал для 
виготовлення гнутих профілів, швелерів, кутників, ріж учих інструментів, застосовується в 
архітектурі як самостійний елемент так і в поєднанні з інш ими металовиробами. П рямокут­
ний прокат можна використовувати для спорудження несучих конструкцій, армування стін, 
перекрить та інш их конструкцій, в м еблевій промисловості при створенні меблів і як декора­
тивний елемент в деталях інтер’єрів. Ч ерез це такий виріб користується великим попитом. 
М ета дослідж ення -  підвищити ефективність процесу виготовлення прямокутної смуги з н и ­
зьковуглецевої сталі.

Сталева смуга, що має прямокутний поперечний переріз, виготовляється гарячим прокату­
ванням [1, 2]. Прокатне виробництво має у  своєму складі дуж е велику кількість машин та агре­
гатів, які потребують постійного удосконалення. Збільшити ефективність процесу обробки  
прямокутних смуг з низьковуглецевої сталі можливо за рахунок зменшення відсотку браку, п о­
кращення якості виробу та точності розмірів готового прокату, зниження енергоємності проце­
су, збільшення продуктивності прокатного стану. У зв’язку з цим, підвищення ефективності 
прокатування прямокутної смуги є задача актуальна. В роботі пропонується підвищити якість 
прокатної продукції за рахунок використання високоточних систем коректування розмірів см у­
ги. Для забезпечення якісного виконання бокових стінок смуги, рекомендується використову­
вати у  передчистовій кліті прокатного стану ребровий калібр, що потрібно враховувати в р оз­
рахунках та при використанні системи коректування.

В дослідж еннях пропонується застосовувати автоматичні системи, які мають блоки елек- 
трообчислювальних машин для розрахунку енергосилових параметрів прокатки та калібру­
вання стану на базі моделей, що були попередньо розраховані та змодельовані у  програмах 
САПР, DeForm 3D та M athCAD [3]. Розрахунки та моделі у  подальш ому будуть використову­
ватися для корегування відхилень розмірів. Це дозволить підвищ ити якість кінцевої продук­
ції. Розроблено удосконалену схем у технологічного процесу виготовлення смуги 65х15 мм, 
де визначено послідовність технологічних операцій, що забезпечую ть отримання якісного 
виробу при мінімальних витратах енергії. Визначено основне та допоміж не обладнання для 
виготовлення низьковуглецевої прямокутної смуги. В якості основного обладнання визначено 
безперервний дрібносортовой стан ДС 250. Визначено його технічну характеристику та м ож ­
ливу пропускну здатність.

Для збільшення продуктивності прокатного стану і забезпечення процесу безперервності 
прокатування пропонується чергувати вертикальні і горизонтальні робочі кліті. Перевага про­
цесу в тому, що замість тринадцяти робочих клітей, що зараз використовують, рекомендовано 
встановити вісім. В якості вихідного матеріалу в роботі пропонується використовувати загото­
вку розміром 150х150 мм, що отримана безперервною розливкою. Були визначені параметри, 
кількість, пропускна здатність холодильників, ножиць та мостових кранів.

Через те, що металургійні підприємства потребують повної реконструкції, першим етапом  
має бути перехід на використання технології безперервного лиття сталі та автоматизації проце­
сів виробництва литої заготовки та прокатування смуги, що дозволить знизити енерго та мате- 
ріало ємність металургійного виробництва тобто собівартість кінцевої продукції.
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