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Аннотация. В работе описана технология продольной прокатки заготовок на стане 5000 в 
условиях ОАО «Выксунский металлургический завод». Описаны этапы производства 
листового проката и определение основных технологических параметров на проектном этапе 
технологии прокатки. Показано о необходимости учитывать требования по 
производительности, которые влияют на экономическую эффективность всего производства. 
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Abstract. The paper describes the technology of longitudinal rolling of blanks at mill 5000 in the 
conditions of JSC "Vyksa Metallurgical Plant". The stages of sheet metal production and 
determination of the main technological parameters at the design stage of rolling technology are 
described. It is shown that it is necessary to take into account the performance requirements that affect 
the economic efficiency of the entire production. 
 

Из предварительных исследований, применяемых в настоящее время при 
разработке технологии контролируемой прокатки, наиболее эффективными 
являются математическое моделирование, физическое моделирование 
структурного состояния металла, а также прокатка на лабораторных станах [1, 2]. 

Однако каждый метод в отдельности не позволяет в полной мере раскрыть 
картину формирования структуры и свойств металла при прокатке на стане 5000. 
В связи с этим актуальным является вопрос разработки комплексного подхода к 
предварительным исследованиям, направленного на снижение затрат на 
промышленные эксперименты при разработке новых технологий производства 
толстолистового проката. 

Подготовка к производству листового проката на стане 5000 состоит из 
следующих последовательных этапов, показанных на рисунке 1. Основные 
технологические параметры, такие как температура нагрева, температурные 
интервалы прокатки и охлаждения могут быть определены и установлены при 
проектировании технологии, однако оборудование стана имеет некоторые 
ограничения. В отношении прокатных клетей – это максимально допустимый 
крутящий момент двигателя при начальных проходах (большой толщине раската) 
и максимально допустимое усилие прокатки (при низких температурах 
прокатки). Также необходимо учитывать требования по производительности, 
которые влияют на экономическую эффективность[3, 4]. 



Технология машиностроения 

 47 

 
Рис. 1. Схема подготовки к производству 

 
Стан 5000, установленный на ОАО «ВМЗ» оснащен моделью расчёта 

режимов прокатки с учётом ограничений энергосиловых параметров клети и 
привода [5]. В большинстве случаев, возможно, получить несколько вариантов 
стратегий обжатий, отличающихся количеством проходов, распределением 
обжатий от первых проходов к последним, температурами и скоростями прокатки 
в отдельных проходах, показанных на рисунке 2. 

 
Рис. 2. Пример off-line расчёта прокатки на стане 5000 

 
Целью первой стадии является получение за счёт рекристаллизации как 

можно более мелкого зерна аустенита. При горячей пластической деформации 
основными параметрами, влияющими на рекристаллизацию, являются 
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температура, деформация и скорость деформации. Таким образом, на этапе 
проектирования технологии актуальной задачей является расчёт 
рекристаллизационных процессов, в том числе с учётом распределения по 
толщине раската. 

Существующий подход к исследованию включает в себя имитацию 
процесса прокатки на пластометрах типа Gleeble путём осадки образцов 
цилиндрической формы. Целью такого исследования является 
экспериментальное определение доли рекристаллизации металла, а также 
размеров аустенитных зёрен. Как правило, режимы деформации полностью 
повторяют предполагаемые режимы деформации на прокатном стане (общее 
относительное обжатие, средняя скорость деформации, среднемассовая 
температура). 

Однако, такой подход имеет ряд недостатков, основным из которых 
является различие в типах напряжённого состояния при сжатии и прокатке. 
Поэтому такие исследования, как правило, позволяют судить только о процессах, 
происходящих при прокатке качественно с определённым приближением. 
Применение математического моделирования позволяет усовершенствовать 
существующую методику. Результаты моделирования могут быть использованы 
для имитации на цилиндрических образцах деформации отдельных слоёв 
прокатываемого металла с частными значениями степени скорости деформации, 
а также температуры. Однако, для этого необходимо иметь достоверные 
исходные данные для эксперимента. 
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