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При прокатке в горизонтальных валках черновой группы клетей широкополосных 

станов горячей прокатки наблюдается неравномерное по высоте полосы уширение 

кромки [1], которое необходимо компенсировать по ряду причин. Во-первых, в черновых 

клетях формируется заданная ширина конечного изделия. Во-вторых, создается 

благоприятное напряженное состояние, исключающее разрыв кромок полосы.  

Компенсация уширения черновой группы осуществляется в клетях с 

вертикальными профилированными валками. Целесообразность профилировки 

вертикальных валков обусловлена необходимостью избежать наплыв металла на 

верхних и нижних гранях полосы. В связи с этим определение рационального профиля 

вертикальных валков является актуальной задачей [2]. 

Целью работы является разработка модели взаимодействия валков и полосы в 

горизонтальных валках черновой группы ШСГП 2000 НЛМК для определения профиля 

кромки при её уширении. Модель позволяет определять рациональную калибровку 

вертикальных валков черновой группы стана для устранения выпуклостей боковых 

граней полосы. 

Модель разработана в среде конечно-элементного анализа ANSYS Workbench и 

учитывает реальное взаимодействие полосы с валками путём задания коэффициента 

трения, зависящего от температуры, скорости прокатки и материала полосы; задания 

реальных вязкопластических свойств полосы, определяемых моделей Ананда, которая 

учитывает влияние на сопротивление деформации скорости, температуры и степени 

деформации [3].  

На основе предложенной модели были определены формы кромок полосы из 

стали Ст3 в четырех черновых клетях стана и значения силы прокатки. На рисунке, для 

примера, показана форма боковой грани полосы после уширения во второй клети. Из 

рисунка видно, что деформация кромки существенно неравномерна. Деформация грани 

на плоскости симметрии достигает максимального значения 8,3 мм. В приконтактных с 

валками слоях уширение незначительное и равно 1,4 мм.  

 

Рис. 1. Деформированная грань полосы во второй клети  ШСГП НЛМК 2000 
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По результатам расчета установлено, что наилучшая аппроксимация профиля 

боковой грани полосы описывается полиномом пятой степени вида: 

𝑦 =  −4 ∗ 10−9𝑥5  + 10−6 ∗ 𝑥4  − 10−4𝑥3  +  0,0037𝑥2  −  0,0535𝑥 +  8,4046 

где х – расстояние от оси симметрии до исследуемого сечения на боковой грани, мм; y – 

уширение соответствующего сечения на боковой грани, мм. 

Профилировка вертикальных валков, выполненная на основе предложенного 

подхода, позволит исключить неравномерную деформацию граней полосы при 

уширении без наплыва на верхнюю и нижнюю грани полосы. 
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