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ПРОЕКТИРОВАНИЕ КАЛИБРОВОК ВАЛКОВ ДЛЯ ПРОКАТКИ 
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Прокатка круглых профилей по системе калибров овал-круг характеризуется значи-
тельной неравномерностью деформации по ширине профиля. При использовании одноради-
усного овала полоса имеет плохую устойчивость в круглом калибре и требует применения 
вводной проводковой арматуры. Однако даже незначительная «свобода» раската приводит к 
его «сваливанию», что снижает точность размеров круглых профилей и способствует обра-
зованию дефектов [1].  

Применение плоских и двухрадиусных овалов, а также эллиптических овальных калиб-
ров улучшает устойчивость овальной полосы в круглом калибре и обеспечивает меньшую не-
равномерность деформации по ширине профиля. Их общим недостатком является возможность 
образования заусенцев даже при незначительном переполнении овального калибра [1].  

Задача повышения качества круглого проката неоднократно затрагивалась в техни-
ческой литературе [1–5 и др.]. 

Значения радиусов овальных калибров на практике определяют на базе эмпирических 
данных [1, 5 и др.]. Поэтому в первый момент касания не обеспечивается одновременный по 
периметру круглого калибра контакт с поверхностью овального раската и при незначительном 
отклонении вертикальной оси овала от оси калибра возникает крутящий момент в очаге де-
формации, что снижает устойчивость раската в калибре и приводит к снижению точности раз-
меров и способствует образованию дефектов. Наряду с этим отсутствие в первый момент ка-
сания одновременного контакта и, соответственно, одновременного обжатия металла по дну и 
боковым стенкам ручьев круглого калибра не создает условий для (создания схемы) всесто-
роннего сжатия прокатываемого металла в указанной зоне, что способствует возникновению 
опасных для сплошности металла зон, в которых действуют растягивающие напряжения. 

Таким образом, поставлена задача повышения качества круглых профилей за счет по-
вышения точности их размеров путем улучшения устойчивости овального раската в круглом 
калибре и уменьшения количества трещин на поверхности проката. Поставлена также задача 
обеспечить самоцентровку овального раската при его прокатке в круглом калибре. 

Поставленная задача была решена разработкой математической модели и метода про-
ектирования калибровок валков для прокатки круглых профилей по системе калибров овал-
круг. Модель основана на учёте одновременного обжатия металла по дну и боковым стенкам 
ручьев круглого калибра в момент захвата и, соответственно, получении одинаковой длины 
очага деформации по всей его ширине при установившемся процессе прокатки. При этом в 
очаге деформации образуется схема всестороннего сжатия в зоне контакта поверхностных 
слоев прокатываемого металла с валками, которая исключает опасные для сплошности ме-
талла растягивающие напряжения. 

На основе разработанных математической модели и метода проектирования калибро-
вок валков для прокатки круглых профилей по системе калибров овал-круг создана компью-
терная программа, окно которой показано на рисунке 1. 

С использованием программы выполнено проектирование овального калибра для про-
катки круглого профиля диаметром 120 мм на крупносортном стане 600 (рис. 2). 
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Рисунок 1 — Окно программы проектирования калибровок валков для прокатки круглых профилей 
по системе калибров овал-круг 

 

Рисунок 2 — Чертеж круглого и овального калибров и соответствующих раскатов 
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На рисунке 3 показан механизм самоцентровки овального раската в первый момент 
контакта с круглым калибром по разработанной модели. 
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Рисунок 3 — Механизм самоцентровки овального раската в первый момент контакта с круглым 
калибром: а) наклон овала на угол 5º; б) устойчивое положение овала после его самоцентровки 

Выводы. Разработана математическая модель и метод проектирования калибровок 
валков для прокатки круглых профилей по системе калибров овал-круг. 

Разработана специализированная компьютерная программа автоматизированного 
проектирования калибровок валков для прокатки круглых профилей в системе калибров 
овал-круг. 

Усовершенствована калибровка предчистового овала для прокатки круга  120 мм на 
стане 600. Показано, что длина очага деформации по дну и боковым стенкам ручья круглого 
калибра равна const, что в первый момент касания при захвате повышает устойчивость рас-
ката, а при наклоне овала обеспечивает его самоцентровку. 
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