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ЧЕРНАЯ МЕТАЛЛУРГИЯ КАПИТАЛИСТИЧЕСКИХ, И РАЗВИВАЮЩИХСЯ СТРАН ЭКОНОМИЧЕСКИЙ 
ЛЕКТОРИИ «ММ> 

В ЭТОМ обзоре нашего 
лектория пойдет речь 

о производстве сортового 
проката и шутых профилей 
в капиталистический и раз­
вивающихся странах. 

Основя ыми тенденциями 
развития сортовых и прово­
лочных станов в настоящее 
время являются; .увеличение 
массы исходной заготовки 
до 2—4 т, что повышает 
производительность станов 
и уменьшает потери на. об-
резь концов; увеличение ско­
рости прокатки (на мелко­
сортных станах до 30 м/сек, 
на проволочиык — до 50— 
60 м/сек.). что кроме повы­
шения производительности 
дает существенное снижение 
разницы температур перед­
него я заднего концов раска­
та и, следовательно, увели­
чивает точность прокатывае­
мых профилей; применение 
полностью непрерывных ста­
нов с кантовкой профилей 
при помощи специальных 
устройств и сваркой загото­
вок встык; узкая специали­
зация станов с целью макси­
мального' сокращения коли­
чества перевалок; примене­
ние предварительно-напря­
женных клетей (ПИК) с 
подшипниками качения, име­
ющими очень малое биение; 
широкое применение прибо­
ров контроля геометрия про­
филей и дефектоскопии (на­
пример, для вырезки швов 
при непрерывной прокатке 
сварных бунтов проволоки). 

Изготовление специ альн ых 
сложных профилей малотон­
нажных партий стараются 
осуществлять на так назы­
ваемых к ом бия нров а ни ы х 
станах, которые могут быть 
непрерывен ыми, полунепре­
рывными и линейными с 
большим парком валков. 

Б ОЛЬШОЕ внимание уде­
ляется за рубежом про­

изводству крупного сорта, и, 
в частности, широкополос­
ных балок (в том числе — с 
параллельными полками). В 
1.974 г. в США действовало 
11, балочных станов с годо­
вой производительностью 
свыше 6 млн,, т, в Японии — 
10 станов. В ФРГ строи­
тельство стана для прокатки 
960 тыс. т. балок в год, на 
котором будет занято 280 
рабочих. Интересно отме­
тить, что на, новейших (Круп­
носерийных и балочных ста­
нах США работают ^автома­
тические электронные систе­
мы взвешивания готового 
проката, которые обеспечи­
вают точность 0,1 процента в 
широком диапазоне опреде­
ляемого веса' — от 10 кг до 
111 т. 

На, одном из станов Япо­
нии, прокатывающем дву­
тавровые профили, работает 
автом ати зиро ван н а я систем а 
управления процессом про­
катки. Система составляет 
оптимальный (График прокат­
ки для каждой заготовки с 
ней ользов ан ием м а тем атине -
ской модели, осуществляет 
автом этический ввод расчет­
ного значения межвалкового 
зазора и регулирует его, 
обеспечивает корректировку 
основных размеров проката. 

г» ЯПОНИИ успешно 
" освоена прокатка рель­

сов в универсальных клетях, 
что значительно повышает 
точность размеров профилей 
Л уменьшает внутренние на­
пряжения в них за счет боль­
шей равномерности обжатия 
головки и подошвы рельса. 
Рельсопрокатные станы, как 
правило, имеют гидравличе­
ские прессы для правки 
рельсов, оборудование для 
закалки концов профилей, 
сверлильные и фрезерные 
станки, участок контроля 
поверхности проката и его 
испытаний, т. е. потребите­
лям отпрамяетея полностью 
ротовая продукция. На заво­
де «Фукуяма» для произ­
водства рельеов впервые ис­

пользованы 13-тоняые слит­
ки, из которых прокатывают 
рельсы длиной до '50 м, но 
при наличии заказов рель­
сы в закаленном состоянии 
•могут быть поставлены дли­
ной до 100 м. 

Развитие мелкосортных 
станов идет в двух направ­
лениях: . высокопраиэводи-
тельн ые специа лизиров анн ые 
станы и малопроизводитель­
ные, с широким сортаментом 
выпускаемых профилей. 
Первый тип станов обычно 
прокатывает 500 тыс. т в год 
при часовой производитель­
ности свыше 80 т; скорость 
прокатки достигает 20 м/сек. 
Производительность станов 
второго типа — около 200 
тыс. т в год (часовое произ­
водство — 30—40 т) , а 
скорость прокатки — 10—IS 
м/'сек. 

Высокопроизводительн ы е 
станы имеют более сложное 
оборудование и, соответ­
ственно, более высокую 
стоимость. Мал опроизв о ди -
тельные станы — проще и 
дешевле. В последнее время 
появились станы, сочета-

дефектов они отмечаются 
маркировкой. 

О АЗВИТИЕ проволочных 
* станов за рубежом 
идет в 'направлении внедре­
ния в черновых группах 
ПНК, а в чистовых — кле­
тей блочной конструкции, 
увеличения скорости прокат­
ки и внедрения регулируе­
мого охлаждения катанки. 

Новейшие проволочные 
станы используют заготовку 
весом более 2 т. Температур­
ный перепад подлине метал­
ла минимален, так как когда 
передний конец заготовки 
начинает прокатываться, 
задний конец ее еще нахо­
дится в печи. Прокатка в 
чистовой группе ведется, в 
4 нитки; привод всей груп­
пы — от одного двигателя, 
что выгодно с точки зрения 
экономии энергии. 

Наиболее современный 
проволочный стан работает 
в Японии. При прокатке 
проволоки диаметром 5,5 мм 
скорость выхода раската из 
последней клети — 60 м/сек. 
Стан оснащен подвесным 
конвейером для транспор­
тировки бунтов, имеющим 

.ющие достоинства обоих ти­
пов — относительно высо­
кая производительность (до 
400 тыс. т в год) при доста­
точном сортаменте проката. 
Один из таких мелкосортных 
.станон «360» начал работу в 
Англии. 

На стане установлены пе­
чи с шагающим подом (за­
грузка заготовки — с торца, 
выдача — сбоку) и система 
шдрообива окалины (при­
чем, окалина сбивается со 
всех сторон поступающей за­
готовки),. Сменные клети на 
линии стана крепятся с по­
мощью гидрозажимов, осе­
вая регулировка валков осу­
ществляется с помощью экс­
центриков или же переме­
щением валка в подшипни­
ках качения посредством 
зубчатой рейки. Между кле­
тями предусмотрены провод-
ковые системы, которые во 
время перевалок отодвига­
ются по рельсам с линии 
стана. Ножницы, для порез­
ки раската на мерные длины 
работают со скоростью реза­
ния более '1,5 м/сек. Для 
управления работой ножниц 
используют безотходный ра­
скрой проката. При прокат­
ке круглых и шестигранных 
профилей применяют водя­
ной хатодилыник, располо­
женный за последней, 18-й 
клетью стана (при прокатке 
других профилей этот холо­
дильник длиной 27 м сдвига­
ют в сторону, заменяя про-
водковой системой). Приме­
нение такого холодильника 
ум ei i ьш а ет ок а лииообр аз ов а -
ние на 50 процентов и улуч­
шает качество поверкиости 
проката.. Замеры, готового 
профиля в двух взаимнопер-
пендикулярн ых я аир велени­
ях производят лазерным из­
мерителем с точиостью 
0,05 мм, а для .контроля по­
верхностных дефектов ис­
пользуется установка токо-
ии.хрезой дефектоскопии, ра,-
ботающая только на круг­
лом прокате. При выявлении 

нение гнутых профилей вза­
мен горячекатаных обеспечи­
вает экономию металла до 
30'—50 процентов. Весьма 
высокая экономия металла 
(более 40 процентов), на­
пример, в строительстве и 
машиностроении достигается 
за счет большего «коэффи­
циента прочности» у гнутых 
пр'офилей, чем у горячеката­
ных сортовых (за этот коэф­
фициент принимают отноше­
ние прочности профилей к их 
весу). 

Весь обширный сортамент 
гнутых профилей, выпуска­
емых в настоящее время, 
можно разделить на не­
сколько групп: фасонные 
профили сравнительно про­
стой конфигурации (угло­
вые, швеллерные, зетовые 
и т. п.), специальные — са­
мого разнообразного назна­
чения и подчас весьма слож­
ной конфигурации, гофриро­
ванные и волнистые листо­
вые (причем, гофры жестко­
сти могут быть сплошными 
и периодическими, продоль­
ными и поперечными, а так­
же продольно-поперечными) 
и перфорированные профи­
ли, т. е. с отверстиями, об-

линию стана различного 
вс помогате л ьн ого оборудо-
вания (например, для про­
дольной резки и сварки гну­
тых профилей) и агрегатов 
для нанесения на готовые 
профили пластиковых по­
крытий. На упомянутом ста­
не высокая скорость профи­
лирования обеспечивается 
применением в линии агре­
гата быстроходных ножниц, 
производящих до 2:0 резов в 
минуту (максимальная дли­
на мерных профилей—>18 м) . 
В каждой рабочей клети 
этого стана установлены 
датчики давлений. Быстрая 
смена профядешбочных вал­
ков осуществляется автома­
тически, а сами, валки — со­
ставные, с возможностью 
раздельного вращения со­
ставляющих валки 'элемен­
тов, что обеспечивает высо­
кое качество гнутых профи­
лен. 

Гофр ир оваяи ые листов ые 
профили часто используются 
для изготовления многослой­
ных панелей с теплоизоля­
цией (такой способ, напри­
мер, запатентован в США). 
Панели могут быть много­
слойными; при хорошем 

2. П Р О К А Т Н О Е 
П Р О И З В О Д С Т В О 

160 тележек с индивидуаль­
ным приводом (длина кон­
вейера — о к а ю 800 м.). Во 
время движения тележки 
бунтом обрезаются его кон­
цы, производится контроль 
поверхности проволоки и ис-
пыт.ыгааются ее механические 
свойства. 

Гнутые профили проката, 
относящиеся к наиболее эко­
номичным видам конечной 
продукции металлургическо­
го производства, находят 
все большее распростране­
ние за рубежом. Эти профи­
ли имеют следующие преи­
мущества: возможность по­
лучения самых разнообраз­
ных конфигураций попереч­
ного сечения; высокий коэф­
фициент 'использования ме­
талла, при профилировании 
(90,5 — 99,8 процента) при 
весьма низком проценте бра­
ка (в й—5 раз меньше, чем 
при прокатке и а сортовых 
станах); . наиболее рацио­
нальное распределение ме­
талла по сечению, что дает 
максимальную жесткость и 
прочность при минимальном 
расходе металла; точность 
размеров гнутых профилей 
дает возможность соедине­
ния их между собой сколь­
зящими замками; отсутствие 
необходимости в последу­
ющей правке. 

Производство гнутых про­
филей в ведущих капитали­
стических странах в настоя­
щее время составляет: в 
США — 'более 2 млн. тонн в 
год, в Японии — 1,7 млн. т, 
в Англии — около 600 тыс. 
т, во Франции — 550 тыс. т 
и в ФРГ — 250 тыс. т. Так 
как в производстве гнутых 
профилей в указанных стра­
нах отсутствуют сертамент-
ные ограничения (по разме­
рам профилей), то потреби­
тели могут заказать профи­
ли практически любых раз­
меров (в пределах .техниче­
ских возможностей конкрет­
ных профедегибочных ста­
нов). 

I I I И Р О К О Е распростране-
Ш .вне гнутых профилей в 
различных отраслях про­
мышленности и строитель­
ства в значительной степени 
зависит от экономии метал­
ла при их применении. По 
зарубежным данным приме-

легчающими их сборку в 
различных конструкциях. 
Им он но сложность формы 
поперечного сечения специ­
альных профилей, которую 
в большинстве случаев не­
возможно получить никаким 
другим способом обработки 
металлов давлением, состав­
ляет .(наряду с экономич­
ностью) одно из важнейших 
преимуществ этого айда про­
катной продукции. 

Принадлежность гнутых 
профилей к одной из выше­
перечисленных групп опре­
деляет специфику их произ­
водства и применяемое при 
этом оборудование. Наибо­
лее перспективным способам 
производства гнутых профи­
лей как у нас, так я за. ру­
бежом считается профилиро­
вание их иа высокопроизво­
дительных непрерывных ста­
нах (агрегатах). Характер 
ными отличиями профилеги-
бочных агрегатов являются 
относительно .невысокие ско­
рости прокатки (обычно не 
более 4 м/сек, что связано, с 
возможностями порезки про­
филей в потоке па мерные 
длины) небольшие нагрузки, 
сопровождающие процесс 
формовки, огромный парк 
валков (обу сл ов л еин ы_й 
большим количеством клетей 
— до 30 и чрезвычайно об­
ширным сортаментом выпу­
скаемых профилен), возмож­
ность осуществления полной 
а зтом ат.изации пр оцесса. 

Характеристика заготовки, 
используемой на современ­
ных зарубежных профиле-
гибочных станах: толщина— 
от долей миллиметра 
(жесть) до 12—13 мм, ши­
рина — до >2ООО мм, предел 
прочности — до 140 кгс/мм 2. 
В качестве заготовки широ­
ко используются стальные 
полосы с различными вида­
ми покрытий,, в том числе — 
неметаллическйми. 

О ДНО из ^направлений со­
вершенствования про-

филелибочных станов в Япо­
нии — повышение скорости 
профилирования, которая на 
одном из станов, производя­
щих фасонные гнутые про­
фили, уже д о с т и г л а 
250 м/мии. Особенностью но­
вейших японских агрегатов 
является также введение в 

внешнем виде они обладают 
легкостью, огнестойкостью, 
хорошей звукоизоляцией, а 
потому находят применение 
в качестве перегородок и 
внешних стен различных со­
оружений. С гаи, производя­
щий панели, работает на 
рулонной заготовке; непо­
средственно на стане произ­
водится заполнение про­
странства между гофриро­
ванными плитами теплоизо­
лирующим материалам, a 
также соединение в замок 
баковых кромок плит и по­
резка собранных панелей на 
нужную длину. 

В Австрии действует не­
прерывный агрегат для из­
готовления строительных 
ферм. На этом агрегате фор­
мовка полок и стоек ферм 
осуществляется на трех па­
раллельных линиях, сходя­
щихся заткм в одну общую 
линию, где происходит свар­
ка готовых ферм. С целью 
повышения прочности сред­
ней несущей части ферм по­
лосу нагартовывают путем 
обжатия в специальных вал­
ках. Скорость выхода го­
товых ферм из стана -
18 м/мин. 

Во Франции, ФРГ и неко­
торых других странах раз­
вито производство гнутых 
профилей для ограждения 
автотрасс. Чаще всего такие 
профили изготавливают из 
оцинкованного металла тол­
щиной ,3—4 мм; они крепят­
ся на пластмассовых стол­
бах, пружинящих при ударе. 

В ФРГ находят примене­
ние тяжелые (толщиной до 
11 мм) гнутые шпунтовые 
профили, применяемые при 
строительстве дамб, дорог, 
возведении фундаментов вы­

сотных зданий и. т. д. Про­
фили значительно экономич­
нее горячекатаных шпунтов 
вследствие меньшей метал­
лоемкости. 

ТТ Р И реконструировании 
" современных ирофиле-
гибочных станов за рубежом 
ясно прослеживается стрем­
ление максимально, унифи­
цировать все основные узлы, 
что дает возможность созда­
вать серии станов и широко 
применять их для производ­
ства гнутых профилей как 

на специализированных 
предприятиях, так и на. ме­
таллургических заводах пол­
ного цикла. Большое внима­
ние при разработке кон­
струкции гибочных станов 
уделяется сокращению вре­
мени на перевалку валков, 
настройку и другие вспомо­
гательные операции. 

На одном из западногер­
манских станов при перевал­
ках производится автомати­
ческий отвод в сторону кры­
шек станин, а оба валка из 
клетей вываливаются одно­
временно. В США и Японии 
практикуется перевалка це­
лыми клетями или д а ж е бло­
ком (2—,3) клетей. В по­
следнем случае применяется 
система гидрозажима анкер­
ных болтов, аналогично су­
ществующей на некоторых 
проволочных станах горячей 
прокатки). 

На отдельных станах 
французских фирм применя­
ется предварительная на­
стройка линии профилирова­
ния на, специальном стенде. 
На стенде с помощью не­
сложных приспособлений 
осуществляют точную . вы­
верку линии профилирова­
ния, что приводит к быстрой 
и устойчивой настройке ста­
на с одновременной жесткой 
ф иксаци е й прокатыеаемой 
полосы от поперечных пере­
мещений в горизонтальной 
и .вертикальной плоскостях. 

Экономия металла, при 
производстве гнутых профи­
лей и их качество по-преж­
нему находятся а центре 
внимания фирм-изготовите­
лей. Например, имеются све­
дения об установке в техно­
логической линии формовоч­
ных станов Англии летучих 
ножниц с электронным гаро-
гр аммир.ов анн ьш упр ав лени -
ем, точность реза на кото­
рых составляет — 0,!25 мм. 
Валы профилегибочных вал­
ков иногда помещаются в 
ИРОД ьч а т ые подшипники, 
расположенные в массивном 
корпусе; биение таких под­
шипников в радиальном на­
правлении, измеряется мик­
ронами. Д л я предотвраще­
ния местной раскатки поло­
сы (при прохождении через 
калибр утолщенных его уча­
стков) на станах США при­
меняют подцру жини в ание 
верхнего валка, что дает 
возможность валку припод­
ниматься при резком возра­
стании нагрузок. С целью 
уменьшения тр авмироваяия 
поверхности рабочих валков 
обрезанные острые кромки 
полосовой заготовки обжи­
мают в специальных устрой­
ствах для закругления кро­
мок. Применение роликовой 

'проводковой арматуры' и 
универсальных клетей (с 
вер тик ал ьн ыми холостыми 
валками) значительно умень­
шает возникновение поверх­
ностных дефектов «а профи 
лируемых полосах. 

При огромном количестве 
гипюр азм ер ов выпускаем ых 
гнутых профилей (у некото­
рых зарубежных фирм оно 
превышает 5 тысяч) очень 
важным стал вопрос о наи­
более рациональном хране­
нии всего парка профилиру­
ющих валков. Большинство 
французских фирм использу­
ет для .этой цели многоярус­
ные стеллажи, внутри кото­
рых перемещаются специ­
альные тележки с элемента­
ми валкой, прячем каждая 
тележка служит для хране­
ния строго определенных 
элементов, а данные о за­
полнении отдельных ячеек 
многоярусных стеллажей по­
ступают в ЭВМ. Такой спо­
соб хранения элементов про­
филирующих валков увели­
чивает емкость складов на 
20—30 процентов. 

В. АНТИПАНОВ, 
старший инженер ЦЗЛ, 

кандидат технических 
наук. 


