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С 2010 года на Абинском электрометаллургическом заводе успешно эксплуатируется современный мелкосортный стан 350 "ООО АЭМЗ" производства компании SMS Meer, Германия, который специализируется на выпуске проката квадратного профиля со стороной от 10 до 30 мм, шестигранного профиля диаметром вписанного круга 12...30 мм, прутков круглого и арматурного профиля диаметром 8...40 мм из низкоуглеродистых, углеродистых и низколегированных сталей [1]. Исходной заготовкой для стана является непрерывно-литая заготовка квадратного сечения 150×150 мм или 130×130 мм длиной 12 м. Производительность стана 600000т/год. Стан 350 состоит из трех групп клетей: черновой, промежуточной, чистовой (по шесть последовательно чередующихся горизонтальных и вертикальных клетей в каждой группе) и шестиклетьевого чистового прокатного моноблока на одной из линий проводок.
На протяжении длительного времени мелкосортный стан 350 ООО "АЭМЗ" эксплуатировался, имея в качестве всех клетей черновой, промежуточной и чистовой групп бесстанинные ненапряженные клети SHS кассетного типа с двойной опорой HL (Housing Less). Данные клети в полной мере обеспечивали проектную производительность стана и качество выпускаемой продукции, благодаря своим существенным достоинствам, среди которых следует отметить [2]:

– малый удельный вес и высокая жесткость клети в радиальном и осевом направлениях;

–   беззазорная осевая регулировка;

– универсальность рабочих клетей, которые могут использоваться в качестве горизонтальных или вертикальных клетей;

–  постоянство уровня прокатки для горизонтальных клетей и постоянство оси прокатки для вертикальных клетей независимо от диаметра валков и межвалкового зазора;

Несмотря на то, что перевалка на клетях такого типа считается простой (по сравнению с клетями предыдущего поколения), она осуществляется заменой клетей и даже при условии наличия полностью готовых предварительно настроенных прокатных блоков из вальцетокарной мастерской с учетом неучтенного времени (остановка/запуск стана, перемещение клетей и т.д.) занимает 30 минут на одну клеть.

Кроме того, в условиях тенденции к увеличению скорости прокатки (особенно в клетях чистовой группы), наличие длинной цепочки механизмов, передающих вращающий момент на рабочие валки в приводе клетей (муфты, шестеренные клети, карданы с шпиндельными стульями), затрудняют обеспечение точных скоростных и деформационных режимов прокатки, требует постоянного контроля за состоянием этих механизмов, их технического обслуживания.

Срок эксплуатации (14 лет) стана 350 и существующий уровень производства определяют необходимость планового обновления оборудования прокатных клетей для исключения продолжительных простоев, выполнения месячных производственных заданий. Особенно это актуально для чистовой группы клетей. В связи с этим, вместо приобретения нового оборудования аналогичного установленному были предприняты мероприятия по проведению частичной модернизации чистовой группы.

В результате вместо бестанинных ненапряженных клетей SHS чистового блока горизонтальной №15 и вертикальной №16 были установлены консольные горизонтальная и вертикальная клети ESS 210H №15 и ESS 210V №16 соответственно.

Основные преимущества таких клетей [3]:

– малые затраты времени на смену калибров путем смены только валковой шайбы, возможность работы без замены клетей;

–  жесткость конструкции клетей, обеспечивающая точность получения проката;

– уменьшение вибрации в линии привода по сравнению с приводами клетей обычной конструкции за счет наличия в конструкции компактного встроенного в клеть распределительного редуктора.

Использование в новых клетях ESS в качестве инструмента твердосплавных прокатных шайб из карбида вольфрама повышает стойкость калибров и снижает время технологических остановок стана на 40–60 минут.

Общее увеличение производительности при использовании твердосплавных прокатных шайб, при производстве круга и арматуры номинальным диаметром от 10 до 18 мм и арматуры №20, №22 составляет в среднем, по календарному году 40т/сутки.
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