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В настоящее время процессы горячей прокатки сортовых заготовок в пря-

моугольных калибрах обжимных клетей, во многом предопределяющих качест-

во конечной металлопродукции, изучены достаточно полно, как методами фи-

зического моделирования, так и в условиях промышленного производства. Од-

нако развитие методов математического моделирования позволило по-новому 

взглянуть на данный процесс, особенно с повсеместным переводом сортопро-

катного производства на использование непрерывнолитой заготовки. 

 Целью настоящей работы является исследование методами математиче-

ского моделирования процесса деформирования непрерывнолитой заготовки в 

первых прямоугольных калибрах технологической линии сортового стана. 

В качестве объекта исследования была выбрана усовершенствованная 

схема деформирования непрерывнолитой заготовки сечением 135×135 мм в 

первой паре прямоугольных сопряженных калибров, разработанная примени-

тельно к условиям обжимной клети стана 500/370 ОАО «Донецкий металлопро-

катный завод» (Рис. 1). 

 

 
 

Рисунок 1 - Элемент усовершенствованной калибровки - первая пара сопря-

женных калибров 

 
Внесенные изменения в калибровку преследовали цель как повышения 

степени проработки литой структуры, так и минимизации возможности возник-

новения поверхностных дефектов. Это достигается за счет регламентированного 

изменения направления деформации поперечного сечения заготовки и увеличе-
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ния длины контактной зоны по ширине, что приводит, в свою очередь, к повы-

шению качества готового проката за счет минимизации вероятности раскрытия 

дефектов, присутствующих на поверхности заготовки. 
Результаты расчета взаимосвязи вытяжек между группами калибров по 

новому способу представлены в таблице. 

 

Таблица – Взаимосвязь вытяжек по группам калибров обжимной клети 

№ прохода 1 2 3 4 

µ∑ 1,65 1,67 

µ 1,27 1,30 1,10 1,51 

 

 В процессе работы была выполнена постановка задачи для моделирования 

процесса прокатки, которая предусматривает моделирование процесса дефор-

мации металла в прямоугольных калибрах по новой схеме.  

Реализация модели была выполнена в программном комплексе DEFORM 

– 3D (Рис. 2). 

 Проверка результатов численного 

эксперимента была выполнена путем со-

поставления расчетных данных с данными 

физического моделирования. В ходе лабо-

раторного эксперимента физические моде-

ли из свинца (выполненные в масштабе 

1:6) прокатывались на стане 100 в валках, 

на которых была нарезана действующая 

система калибров. 

        Проведенное сопоставление показало, 

что расхождение между данными числен-

ного и физического эксперимента не пре-

вышало 10-15%. Это позволило говорить о 

корректности разработанной модели и 

возможности применения её для практиче-

ских расчетов. 

 

 

 

 

 

 

 

 Рисунок 2 – Изображение модели в  

программном комплексе Deform – 3D 

 

 


