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А.В. Поляковым и И.П. Мазуром было проведены исследования влияния 
распределения обжатия в универсальных клетях на процесс перемещения в 
прикромочных зонах. Прикромочные дефекты, образовавшиеся на непрерывно литом 
слябе до попадания в стан горячей прокатки, в черновой группе широкополосного 
стана перемещаются к продольной оси раската за счет попеременного обжатия в 
вертикальных и горизонтальных валках. В их статье рассмотрен процесс и причины 
перемещения металла и имеющихся на нем дефектов к продольной оси раската при 
прокатке в универсальных клетях черновой группы НШПС ГП. Величина перемещения 
дефектов влияет на величину боковой обрези, необходимую для гарантированного 
удаления прикромочных дефектов в последующих переделах. Представлена 
математическая модель, основанная на методе конечных элементов с использованием 
программного комплекса SIMULIA ABAQUS. Математическая модель включает в себя 
обжатие непрерывно литого сляба в трех отдельно стоящих клетях, состоящих из 
вертикальных и горизонтальных валков. Исследовано влияние режима обжатия и 
скоростного режима вертикальных валков на величину смещения металла к 
продольной оси раската. 

Прикромочные дефекты – одна из причин застреваний полосы в линии стана, 
сопровождающихся выходом несоответсвующей продукции и простоем оборудования. 
Снижение перехода металла, а вместе с ним и дефектов, к продольной оси раската 
позволит снизить величину подрезки боковых кромок для гарантированного удаления 
прикромочных дефектов. Выявлено наличие критической точки, влияющей на 
величину смещения металла к продольной оси. Исследовано влияние режима бокового 
обжатия раската и соотношения скоростей вертикальных и горизонтальных валков на 
положение критической точки. 
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