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ТЪе peculiarities of step-by-step reconstruction of wire 
mill 150, being carried out at RUP are examined.
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ОСОБЕННОСТИ РЕКОНСТРУКЦИИ ХВОСТОВОЙ 
ЧАСТИ ПРОВОЛОЧНОГО СТАНА 150  
БЕЛОРУССКОГО МЕТАЛЛУРГИЧЕСКОГО ЗАВОДА

На современных высокоскоростных проволоч
ных станах, оборудованных блоками чистовых 
клетей и линиями двухстадийного охлаждения 
катанки, преимущественно линиями Стелмор, на
коплен значительный опыт по технологии и 
параметрам нагрева заготовок, прокатки и охлаж
дении катанки из углеродистых и легированных 
сталей со скоростями прокатки до 1 0 0  м/с.

Для удержания позиций на мировом рынке, 
близком к полному насыщению катанкой, и 
повышения конкурентоспособности готовой про
дукции зарубежные фирмы-изготовители обо
рудования проволочных станов, а также пред
приятия, производящие катанку, ведут интенсив
ные разработки и опытно-промышленную про
верку новых технологий и технических реше
ний, которые смогут обеспечить снижение зат
рат на ее производство. При этом важно созда
ние новых потребительских свойств производи
мой продукции, упрощающих дальнейший пере
дел катанки в сталепроволочном и метизном 
производствах.

Тенденции мирового развития технологии 
производства катанки связаны с увеличением 
скорости прокатки до 150 м/с, массы мотков до
3—4 т. Это дает возможность сократить расходы 
по переработке катанки в сталепроволочном про
изводстве. Повысились требования к механичес
ким свойствам и структуре катанки, равномерно
сти их распределения по длине витков и мотков, 
а также к точности размеров. Отклонение по 
диаметру катанки не должно превышать 0 , 1  мм. 
Возрос спрос на катанку диаметром 4,5-22,0 мм 
[1, 2]. В настоящее время катанка диаметром 4 ,5 -
5,0 мм не производится. Это связано с увеличе
нием числа различных помех при прохождении 
раскатом чистового блока, участка водяного ох
лаждения и виткоукладчика. При производстве 
катанки диаметром 2 0 - 2 2  мм возникают трудно

сти при образовании витков и сборке их в мотки 
на линиях Стелмор [3], особенно при формирова
нии концов мотков на транспортере.

На Республиканском унитарном предприятии 
«Белорусский металлургический завод» (РУП 
«БМЗ») выполняется поэтапная реконструкция 
проволочного стана 150.

Учитывая то, что качество катанки определяет
ся в основном на заключительной технологичес
кой стадии производства на стане, на первом этапе 
реконструирована хвостовая часть стана от после
дней клети второй промежуточной группы до 
виткосборника. Оборудование изготовлено фирма
ми «Фест-Альпине» и «Морган». Основными зада
чами первого этапа реконструкции являлись улуч
шение механических свойств и микроструктуры 
катанки за счет реализации термомеханической 
обработки в потоке стана, расширение размерного 
и марочного сортамента производимой продукции 
и повышение точности размеров катанки.

При реконструкции хвостовой части примене
ны новые решения, признанные одними из луч
ших в мировой практике. Эти разработки разви
вают технологию производства катанки на высо
коскоростных проволочных станах. Необходимо 
отметить сравнительно небольшой промежуток 
времени, прошедший от первой реконструкции, в 
результате которой мелкосортно-проволочный стан 
320/150 был разделен на два независимых и 
самостоятельно работающих стана — мелкосорт
ный 320 и проволочный 150 (2000г.), до настоя
щей реконструкции стана 150 (2006г.). Это позво
ляет поддерживать технологию производства и 
качество катанки на уровне лучших мировых 
образцов. На втором этапе реконструкции предус
мотрено увеличение массы мотков и повышение 
скорости прокатки до 150 м/с.

Недостатком существующей технологии про
изводства катанки, включающей прокатку в деся-
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тиклетьевых блоках чистовых клетей и охлажде
ние готовой катанки на линиях Стелмор, является 
высокая температура конца прокатки. Это исклю
чает возможность осуществления термомеханичес
кой обработки катанки вследствие интенсивного 
разогрева металла за счет выделения тепла плас
тической деформации при высокоскоростной про
катке в десятиклетьевом блоке [1]. Для решения 
этой технической задачи при реконструкции не
которых проволочных станов десятиклетьевой 
блок разделили на миниблоки с меньшим коли
чеством клетей и организовали водяное охлажде
ние между ними. В основном применяют блоки с 
двухвалковыми клетями [2—4]. В Японии исполь
зовали трех- и четырехвалковые клети, обеспечи
вающие в процессе деформации схему напряжен
ного состояния металла, близкую к всестороннему 
сжатию [5, 6 ]. Это особенно важно при производ
стве катанки из высоколегированных марок стали, 
а также сплавов с пониженной пластичностью. 
Чистовые миниблоки, состоящие из двух двухвал
ковых клетей, установлены на трех проволочных 
станах в США и Испании.

Создание редукционно-калибровочных блоков 
развивает технологические схемы прокатки на 
проволочном стане. В числе первых в мировой 
практике редукционно-калибровочный блок был 
установлен при реализации второго этапа рекон
струкции проволочного стана 150 РУП «БМЗ».

В состав редукционно-калибрующего блока, 
установленного на расстоянии 26 м после десяти- 
клетьевого блока по ходу технологического про
цесса, входят четыре клети. Первые две клети с 
системой калибров «овал—круг» предназначены 
для редуцирования раската. Диаметр валков ре
дукционных клетей блока составляет 205—228 мм. 
В этих клетях прокатка осуществляется со степе
нью деформации -26%. Две последние клети 
блока с системой калибров «круг—круг» — ка
либрующие. Степень деформации при прокатке в 
них составляет менее 9%. Они предназначены для 
получения высокоточной катанки. Диаметр валков 
калибрующих клетей блока составляет 142-156 мм. 
Валки всех клетей дисковые, твердосплавные. 
Небольшие обжатия и малый диаметр валков 
калибрующих клетей уменьшают уширение и 
повышают точность катанки. Привод клетей ре
дукционно-калибрующего блока общий от элек
тродвигателя мощностью 2800 кВт и частотой 
вращения 850-1700 1/мин.

Увеличение количества проходов и уменьше
ние тем самым диаметра катанки на выходе из 
редукционно-калибровочного блока обеспечива
ются за счет установки двухклетьевого предчис- 
тового блока клетей 230 после второй промежу
точной группы. Перед этим блоком расположены 
вертикальный петлеобразователь и аварийные 
ножницы. Для управления температурным режи
мом прокатки после двухклетьевого предчистово-

го блока установлена дополнительная секция 
водяного охлаждения. Секции водяного охлажде
ния установлены также после десятиклетьевого и 
редукционно-калибрующего блоков. Перед трайб- 
аппаратом, направляющим катанку в виткообразо- 
ватель, расположен автоматический измеритель 
размеров катанки. В связи с понижением темпе
ратуры раската на входе в десятиклетьевой блок 
установлен новый переключатель и увеличена 
мощность электродвигателей всех ножниц, распо
ложенных перед блоком.

Полномасштабное использование редукцион
но-калибрующего блока потребует изменения 
калибровки валков и десятиклетьевого блока. 
Запатентованная система калибров ’’круг — овал
— круг — круг”, используемая в редукционно- 
калибрующем блоке, обеспечивает снижение зат
рат на валковые шайбы при производстве всего 
размерного ряда сортамента стана. Это обусловле
но тем, что стойкость калибров в калибровочных 
клетях блока в 2—3 раза превышает стойкость 
отдельных калибров традиционного десятиклеть
евого блока при производстве катанки всех ди
аметров, входящих в размерный сортамент стана. 
Система калибров ’’круг -  круг” в калибровоч
ном стане обеспечивает обработку всей поверхно
сти катанки в двух последних калибрах. Совме
стно с прокаткой с малыми коэффициентами 
вытяжки это создает условия для постоянного 
типа окалины и его одинаковой толщины по всей 
поверхности катанки, обеспечивая тем самым 
поверхность высокого класса. Использование од
нотипных станин рабочей клети предчистового 
блока 230 и редукционного стана сводит к ми
нимуму потребность в запасных частях, инстру
ментах для монтажа и демонтажа рабочих валков.

При прокатке в редукционно-калибрующем 
блоке катанки диаметром 5-6  мм первые две 
клети десятиклетьевого блока будут работать вхо
лостую, а остальные клети будут использоваться 
для подготовки для прокатки в редукционно- 
калибрующем блоке раската с минимальным ди
аметром 7 мм. При прокатке катанки диаметром
4,5 мм будут использоваться все десять клетей 
основного блока, а на редукционно-калибрующий 
блок будет поступать раскат диаметром 5,5 мм.

Прокатные узлы редукционно-калибрующего 
блока установлены с возможностью смещения в 
поперечном направлении линии прокатки. Блок 
при этом выводится из линии прокатки и рабо
тает в холостом режиме. При такой компоновке 
прокатного оборудования хвостовой части стана 
обеспечивается возможность получения катанки 
диаметром 5—16 мм непосредственно из десяти
клетьевого блока. Время на переоборудование 
линии стана не превышает 5 мин. При производ
стве катанки диаметром до 4,5 мм необходимо 
использование редукционно-калибрующего блока. 
Катанка максимального диаметра (22 мм) также



должна производиться с использованием редук- 
ционно-калибрующего блока с соответствующим 
отключением необходимого количества клетей 
десятиклетьевого блока.

По данным фирмы «Морган», установка до
полнительной второй секции охлаждения после 
предчистового блока обеспечивает уменьшение 
температуры раската на входе в десятиклетьевой 
блок при производстве всего размерного сорта
мента продукции до 840-860 '“С. При этом раз
ность температур центра и поверхности катанки 
не превышает 80 “С. При использовании восьми 
клетей десятиклетьевого блока уменьшается вли
яние деформационного разогрева при прокатке. 
Тем самым температуру на выходе из блока 
можно уменьшить до 860-980 ®С. Это намного 
ниже, чем температура раската до реконструкции 
хвостовой части стана. Технически возможно так
же достижение температуры раската на входе в 
редукционно-калибрующий блок в пределах 
800-890 “С в зависимости от размеров сечения, 
выходящего из десятиклетьевого блока. Это по
зволяет осуществить термомеханическую обработ
ку катанки диаметром более 8 - 1 0  мм на макси
мальных скоростях прокатки. Тем самым обеспе
чивается возможность получения зернистой струк
туры металла и соответствующего снижения пре
дела прочности катанки, способствующих умень
шению продолжительности последующего сферо- 
идизирующего отжига без снижения производи
тельности стана. При производстве катанки малых 
диаметров понижения температуры раската на 
входе в редукционно-калибрующий блок можно 
достичь за счет уменьшения скорости прокатки в 
основном десятиклетьевом блоке, однако произво
дительность стана при этом будет снижена.

Чтобы избежать увеличения размеров после
дних витков, подаваемых на конвейер (роликовый 
транспортер) линии Стелмор, при производстве 
катанки малых диаметров, прокатываемой со ско
ростями более 90 м/с, при реконструкции был 
заменен виткообразователь. Для охлаждения вит
ков катанки из высокоуглеродистой и других 
марок стали, требующих ускоренного охлаждения, 
двигатели конвейерной зоны были разъединены 
на независимые приводы и обеспечено увеличе
ние скорости транспортировки во всех зонах. 
Были добавлены два сброса витков на конвейер. 
В новом виткообразователе использован запатен
тованный фирмой секторный отражатель концов 
раската, использование которого обеспечивает 
уменьшение размера витков концевых частей 
раската. Это освобождает вальцовщиков от необ
ходимости обрезки витков концевых частей рас
ката на конвейере перед отделкой мотков катанки 
и позволяет увеличить скорость прокатки катан
ки малых диаметров.

Для увеличения технологической гибкости 
участка виткообразователя при обработке катанки
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больших диаметров последний наклонный при
жимной ролик установлен под углом 1 0 " к гори
зонтали, а собственно виткообразователь наклонен 
под углом 20\ Тем самым уменьшена степень 
наклона как перед прижимным роликом, так и 
после него. Это увеличивает срок службы канто
вальной трубы виткообразователя и уменьшает 
количество поверхностных дефектов. Угол накло
на виткообразователя в 2 0 “ обеспечивает надежное 
удаление витков на конвейере для стандартизиро
ванных мотков большого диаметра после термо
механической обработки катанки в процессе про
катки.

Применение термомеханической обработки 
катанки в процессе прокатки позволяет расши
рить марочный сортамент стана за счет производ
ства катанки из жаростойких легированных хро
момолибденовых и никельхромомолибденовых 
сталей, применяемых для изготовления автомо
бильных болтовых соединений, поршневых паль
цев, зубчатых передач, шестерен, коленчатых валов 
и других изделий, а также крепежа из борсодер
жащих сталей, получаемого методом холодной 
объемной штамповки. Улучшается также качество 
катанки для производства металлокорда, канатной 
проволоки и др.

Таким образом, реконструкция хвостовой ча
сти стана 150 РУП «БМЗ» позволяет осуществить 
термомеханическую обработку катанки в потоке 
стана, улучшающую ее механические свойства и 
микроструктуру, расширить марочный сортамент 
катанки за счет производства легированных ста
лей и размерный сортамент от диаметра 4,5 до
22,0 мм. Такая катанка, а также полученная из нее 
готовая продукция будут пользоваться широким 
спросом на мировом рынке.

Планами развития РУП «БМЗ» предусматри
вается дальнейшее совершенствование технологии 
и оборудования проволочного стана 150. На пос
ледующих этапах реконструкции предполагается 
повышение массы мотков за счет прокатки заго
товок увеличенного сечения с помощью установ
ки дополнительных клетей в черновой группе 
стана или реализации процесса бесконечной про
катки, применяемого на некоторых новых зару
бежных станах. Увеличение массы мотков потре
бует модернизации существующих пресс-вязаль- 
ных машин и крюкового конвейера.

Рассматривается возможность замены суще
ствующего физически изношенного и морально 
устаревшего десятиклетьевого блока, отработавше
го более 2 0  лет, блоком более совершенной кон
струкции с увеличенной скоростью прокатки и 
усовершенствованной линией привода. Вместо 
существующего в качестве главного привода бло
ка трех электродвигателей мощностью по 1800 
кВт каждый изготовитель оборудования прово
лочного блока фирма «Морган» предлагает уста
новить один частотно-регулируемый электродви



46 i r , F . w a E  г г ш г .г у ’̂ п т
1 1 («I. Я И  ---------------------------------

гатель переменного тока мощностью 5400 кВт, 
полностью закрытый с водовоздушным охлажде
нием. Это, по данным фирмы, упростит контроль 
и обслуживание электропривода и повысит КПД 
двигателя. Новый блок будет оснащен современ
ной системой диагностики, обеспечивающей по
стоянный контроль уровня вибраций отдельных 
узлов приводной линии с целью упреждающего 
определения появления неисправностей в под
шипниковых узлах редукторных и рабочих кле
тей и шестеренных передачах.

После реализации очередного этапа реконст
рукции проволочный стан 150 РУП «БМЗ» будет 
одним из лучших в мировой практике высоко
скоростным станом по уровню технологии и 
применяемого оборудования. Реализация меропри
ятий полномасштабной реконструкции стана по
зволит увеличить объемы высококачественной 
катанки для производства высокопрочного и 
сверхвысокопрочного металлокорда и легирован
ной катанки, в том числе для холодной объемной 
штамповки, за счет увеличения скорости прокатки 
и сокращения простоев стана. Это существенно 
повысит технологические возможности завода как

в обеспечении потребностей внутреннего рынка 
Республики Беларусь, так и в развитии экспор
тных поставок катанки производства РУП 
«БМЗ».
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