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ФЛАНЦЕВЫХ ПРОФИЛЕЙ
(57) Изобретение относится к произ­
водству фланцевых профилей и рельсов 
и может быть использовано на крупно­
сортных станах с обжимными, черновы­
ми, предчистовыми группами с двухвал­
ковыми и универсальными с вертикаль­
ными валками клетями и с чистовой 
универсальной клетью. Цель изобрете­

ния - повышение ресурса валков за 
счет выравнивания износостойкости 
комплектов в клетях стана. Для увели­
чения срока службы валки обжимной 
клети, клети черновой и предчистовой 
групп и универсальной чистовой кле­
ти, а также вертикальные валки уни­
версальных клетей выполняют с рабо-- 
чей поверхностью различной твердости. 
Твердость горизонтальных валков рас­
пределяют по комплектам валков для 
каждой из клетей с максимумом в го­
ризонтальных вадках универсальных 
клетей, при этом горизонтальные вал­
ки выполняют с твердостью рабочей 
поверхности, определяемой отношением 
HS-/HS чис1= 0,71-1,48, где HS, hHS4uct- 
твердость материала валков чистовой 
клети и і-клети соответственно, при 
этом отношение твердостей верхнего 
и нижнего валков не превышает 1,21, 
а твердость вертикальных валков каж­
дой из универсальных клетей, кроме 
чистовой, определена из условия ее 
взаимосвязи с твердостью горизон­
тальных валков той же клети в соот­
ветствии с отношением HSj/HSr = 
= 0,38-0,75, где HSr и HS8 - твер­
дость валков горизонтальных и верти­
кальных валков соответственно.
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Изобретение относится к производ­

ству фланцевых профилей и рельсов и 
может быть использовано на крупносорт­
ных станках с обжимными, черновыми, ( 
предчистовыми группами с двухвалко­
выми и универсальными с вертикальными 
валками клетями и с чистовой универ­
сальной клетью.

Цель изобретения - повышение ре- 10 
сурса валков за счет выравнивания из­
носостойкости комплектов в клетях ' 
стана.

На фиг. 1 изображена схема стана; 
на фиг. 2 - схема валкового комплекта^ 
двухвалковых клетей; на фиг. 3 - схе­
ма валкового комплекта универсальных 
клетей.

Предлагаемые валковые комплекты 
устанавливаются в клетях стана в сос—20 
таве обжимной двухвалковой горизон­
тальной клети 1, за которой установ­
лены черновые и предчистбвые двухвал­
ковые и универсальные клети 2-8 и 
чистовая универсальная клеть 9. Кле- 25 
ти 2,5,8 имеют двухвалковые комплек­
ты, а клети 3,4,6,7 и 9 универсаль­
ные .

Вследствии различных условий рабо­
ты при деформации и формоизменения 30 
профиля в ходе прокатки износ валко­
вых комплектов по клетям различен, а
поэтому производительность процесса 
при производстве фланцевых профилей 
и рельсов определяется ресурсом вал- , 
ковых комплектов с наименьшей стой­
костью рабочей поверхности. Для вы­
равнивания их работоспособности при 
обеспечении заданного качества по­
верхности проката рекомендуется і
следующее распределение твердости на 
рабочей поверхности валков как по 
клетям (двухвалковые и универсальные),
так и внутри каждой клети. 

Горизонтальные валки универсаль­
ных клетей выполняют с большей твер­
достью, чем для двухвалковых клетей, 
при этом твердость горизонтальных 
валков устанавливают по соотношению

HS;
HS чист - 0,71-1,48,

50

где HS4utTH HS 1 - твердость рабочей 
поверхности валков 
чистовой и 1—клети. 55

При этом отношение твердостей 
верхнего' и нижнего валков составляет
1...1,21. Твердость вертикальных вал­

ков каждой- из универсальных клетей, 
кроме чистовой, определена из усло­
вия ее взаимосвязи с твердостью гори­
зонтальных валков той же клети в со­
ответствии с соотношением

= 0,38-0,75,

где HSrHHSR - твердость горизонталь­
ных и вертикальных 
валков соответствен­
но .

В результате выполненных исследо­
ваний взаимосвязи параметра твердос­
ти поверхностей валков стана горячей 
прокатки установлено, что при процес­
сах рекристаллизации деформируемого 
металла в отличие от станов холодной 
прокатки, где имеет место наклеп ме­
талла и твердость валков возрастает 
к чистовой клети, твердость рабочей 
поверхности валков в линии клетей 
стана должна быть различной с макси­
мумом для универсальных клетей, ина­
че нарушается принцип равной износо­
стойкости валков в линии клетей ста­
на, что вызывает достижение предель­
ного состояния валков каждой клети 
после различной кампании. Принцип 
равноизносостойкости валков по кле­
тям стана для известных материалов 
валков и режимов их нагружения реали­
зуется в диапазоне соотношения твер­
достей горизонтальных валков (0,71— 
1,48) твердости валков чистовой 
клети. 1

Верхний предел (1,48 HS „ ) уста­
новлен из условия обеспечения прокат­
ки на комплекте валков рельсов и 
фланцевых профилей, вызывающих мак­
симальный износ, при котором дости­
гается равноизносостойкость комплек­
тов по клетям стана.

Нижний предел (0,71 HS ) ограни­
чен допустимой частотой отказов ком­
плектов валков, выход за который при­
водит к прогрессирующему и недопус­
тимому числу перевалок.

Верхний предел твердости (0,75 HSr) 
вертикальных валков также установлен 
из условия достижения равноизносо­
стойкости комплекта валков при про­
катке профилей, вызывающих максималь­
ный местный износ и его неравномер­
ность на рабочей поверхности.

Нижний же предел ограничен твер­
достью (0,38 HSr), выход за которую 
приводит к кратности перевалок верти- 
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кальних валков по отношению к гори­
зонтальным валкам той же клети.

Результаты экспериментальных ис­
следований показывают, что, наряду 
с равноизнос.остойкостью комплектов 
валков в линии стана, равноизносо- 
стойкость валков одного комплекта 
достигается при соотношении твердос­
тей верхнего и нижнего валков, не пре-ц) 
вышающей величины равной 1,21. Пре­
вышение же этой величины приводит к 
перерасходу рабочего слоя одного вал­
ка по сравнению с другим. Это приво­
дит к необходимости постоянного под­
бора нового валка взамен валка, об­
ладающего более низкой стойкостью и, 
как следствие, вызывает повышенный 
их расход.

В табл. 1 приведены эксперименталь­
ные данные изменения ресурса комплек­
та валков на крупносортном стане при 
параметрах, значения которых выходят 
за указанный диапазон и при этом цель 
не достигается, в то же время в пред­
лагаемом диапазоне ресурс комплекта 
валков используется полностью, т.е. 
на 100%.

Деформируя раскат, валки подверга­
ются износу. При этом в силу различия 
режимов нагружения комплекта валков 
по их блокам равномерность достижения 
предельного состояния валков по бло­
кам клетей обеспечивается за счет 
установления твердости валков блоков 
в соответствии с соотношениями, при­
веденными выше.

Для рельсобалочного стана 700 рас­
пределение твердости валков блоков 
по клетям при прокатке рельсов R 50, 
R 65 и R 75 приведено в табл.2.

При использовании изобретения в 
сравнении с базовым объектом пред­
ставляется возможным уменьшить коли­

чество перевалок на 20%, что обеспе­
чивает повышение производительности 
при прокатке рельсов и фланцевых 
профилей на крупносортном стане 700 
на 1,2%.

Формула изобретения

Валковые комплекты крупносортного 
стана для прокатки рельсов и фланце­
вых профилей, содержащие верхний и 
нижний валки горизонтальных двухвал­
ковых клетей для обжимной, черновой 
и предчистовой групп стана, универ­
сальные блоки с горизонтальными и 
вертикальными валковыми пазами и 
универсальный блок для чистовой кле­
ти с регламентируемой твердостью ра­
бочей- поверхности валков в клетях, 
отличающиеся тем, что, с 
целью повышения ресурса валков за 
счет выравнивания износостойкости 
комплектов в клетях стана, горизон- 

25 тальные валки универсальных блоков, 
кроме чистовой клети,выполнены с 
твердостью рабочей поверхности, боль­
шей твердости рабочей поверхности 
валков для горизонтальных клетей,а 

30 величина их твердости определена из 
отношения — = 0» 71... 1,48,

по чцст
где HSMUCT и HS ; - твердость рабочей 
поверхности валков чистовой клети и 

25 і—клети, при этом отношение твердос­
тей рабочих поверхностей верхнего и 
нижнего валков в каждой горизонталь­
ной паре составляет от 1,0 до 1,21, 
а твердость рабочей поверхности вер- 

40 тикальных валков для универсальных 
блоков, кроме чистового, равна 0,38... 
0,75 величины твердости рабочей по­
верхности горизонтальных валков в 
соответствующем блоке.



5 1445023 6
Таблица 1

Параметры твердости рабочей поверхности валков 
для прокатки рельсов на крупносортном стане

Значение параметра и Соотноше- Ресурс, Коэф-
его величина ния твер- т фициент

дости по сниже-
Шору ния ре-

сурса

Соотношение твердостей 
горизонтальных валков в 
линии клетей стана

HS,'j ! HSqM€T 0,70 42:60 477 1,32

0,71 43:60 617 1,02

0,95 57:60 630 ' 1,0

1,48 71 :48 630 1,0
1 ,49 72:48 492 1,28

Соотношение твердостей
вертикальных валков

HSb : HSr 0,37 26:70 445 1,46

0,38 27:70 625 1 ;04

0,565 40:70 650 ‘И ,00

0,75 52:70 650 : 1,00

0,76 53:70 485 1,34
Соотношение твердостей верх 
него и нижнего горизонталь-
ных валков клети

выход за нижний пре­
дел 0, 99 59:60 618 1,02

нижнее 1,0 60:60 630 1,0

среднее 1,105 66:60 630 1,0

верхнее 1,21 72:60 630 1,0

выход за верхний
предел 1,22 73:60 562 1,12
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Таблица 2

/' Распределение твердости валков по блокам комплекта валков прокатного 
стана для изготовления рельсов и фланцевых профилей

Блок валков Твердость (HS) валков блоков по клетям стана

1 2 г п р 12 I • 1 ’

Профиль R-50
Горизонтальных 57 44 57 68 47 59 68 44 60
Вертикальных - 32 38 - 33 38 - 34

Профиль R-65
Горизонтальных 48 39 49 62 42 53 64 40 54
Вертикальных - 27 35 - 30 36 - 31

Профиль R-70
Горизонтальных 42 35 41 51 37 47 57 36 48
Вертикальных - 23 29 27 32 - 27
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