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где 0,8 – эмпирический коэффициент, учитывающий уменьшение кинематической 
погрешности в передаче. 

Чтобы выразить кинематическую погрешность в угловых секундах, используют 
формулу 
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где В.Кd  – диаметр делительной окружности выходного колеса, мм. 
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Целью работы является минимизация получения «пузырчатой» окалины на по-
верхности  катанки ∅ 5,5 мм из стали марок 80 К и 80 РМЛ. 

Поставленная цель достигается решением следующих задач: 
– изучение причин получения «пузырчатой» окалины; 
– аналитическое определение оптимальных режимов с помощью известных 

теоретических зависимостей и практики; 
– прокатка  опытной партии по новым режимам; 
– анализ результатов, формирование выводов и предложений производству. 
Важным показателем качества катанки является масса окалины на поверхности 

и способность ее к удалению различными методами. Это связано с уменьшением из-
носа волок и расхода кислот при переработке катанки на сталепроволочном переделе 
производства [1]. 

Окалина, образовывающаяся на высокоуглеродистой катанке, состоит из трех 
структурных слоев, аналогичных тем, которые формируются на низкоуглеродистых 
марках стали и чистом железе:  

– вюстит (FeO) 80 %; 
– магнетит (Fe3O4) 18 %; 
– гематит (Fe2O3) 2 % – по направлению от внутреннего до внешнего слоя.  
Более низкие температуры катанки на виткообразователе (Тв/о ~ 850 °C) способ-

ствуют формированию тонкой, плотной окалины без бластеров (т. е. пузыристой 
окалины), состоящей преимущественно из вюстита, приводящей к сокращению вре-
мени на травление. 

Повышенные температуры укладки витков (Тв/о > 900 °C) подходят для механи-
ческого удаления окалины, т.к. образуется более толстый слой вюститной окалины 
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черного цвета, который формируется при 950 °C и выше (оптимальное значение 
950–1000 °C). Данный слой окалины примыкает к металлооснове, над которой с 
внешней стороны расположен магнетит серо-металлического цвета. 

Согласно проведенным исследованиям отобранных образцов катанки из высо-
коуглеродистой стали было установлено [2], [3]:  

– на исследованных образцах (сталь 80 К) толщина слоя окалины составляет  
14–20 мкм, масса окалины – 7–10 кг/т, окалина неоднородная, дефектная на большой 
части или на всей  поверхности катанки, в структуре стали присутствует разнозерни-
стость в виде отдельных участков крупных зерен; 

– происходит повышенный износ волок, который вызван переработкой катанки 
с неоднородной дефектной окалиной; 

– образцы катанки после травления и бурирования имеют в высокой степени 
шероховатую поверхность (макрорельеф) – выступы в виде округлых участков. Де-
фекты являются следствием различной степени травимости неоднородной дефект-
ной окалины катанки. 

На структуру и форму образующейся окалины при прокатке высокоуглероди-
стой катанки ключевое влияние оказывает температурно-скоростной режим конца 
прокатки. Для оценки влияния температур в контрольных точках линии прокатки на 
образование «пузырчатой» окалины за четыре этапа с вариацией технологических 
режимов были отобраны образцы катанки и выполнен анализ качества поверхности 
катанки после травления и бурирования (рис. 1). 
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Рис. 1. Распределение «пузырчатой» окалины на катанке после травления и 
бурирования при различных температурах конца прокатки в контрольных токах: 
а – виткообразователь; б – проволочный десятиклетьевой блок; в – редукционно-

калибровочный 4-клетьевой блок 
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Проанализировав данные прокатки и результаты отобранных проб катанки по 
окалине каждого этапа, были сделаны следующие выводы:  

– температура перед виткообразователем и  проволочным блоком не влияет на 
получения пузырчатой окалины; 

– температура редукционно-калибровочного блока (РКБ) оказывает влияние на 
получение «пузырчатой» окалины (минимально при температуре 970 °С). 

По итогам исследовательской работы был разработан и внедрен в производст-
венный процесс режим конца прокатки по контрольным точкам: виткообразователь 
(В/О), проволочный блок (П/Б), РКБ и рольганг охлаждения витков  Стельмора (Ст5–6), 
описанный в таблице. 

Предложенные параметры конца прокатки катанки Ø 5,5 мм для стали 80 К,  80 РМЛ 

Температура подката катанки, °С Вентиляторы Скорость 
прокатки, 

м/с В/О    П/Б  РКБ Ст5–6 
Номер рабочих 
вентиляторов 

Процент 
включения 

От 76 до 80 
От 79 до 85 

1–2 
3–7 

70 
65 

От 84 до 87 
От 86 до 91 
От 90 до 105 

Не 
более 
970 

980 ± 25 Не 
более 
980 

Не 
более 
500 

1–2 
3–7 

75 
70 
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Целью работы является усовершенствование методики расчета деформационно-
кинематических параметров прокатки в чистовых клетях стана 320 с целью повыше-
ния качества продукции и снижения энергозатрат. 


