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По сравнению с холодной прокат�

кой полос общего назначения техноло�

гический процесс прокатки высокок�

ремнистых сталей электротехническо�

го назначения более сложен. Помимо

соблюдения жестких допусков на гео�

метрические размеры, этот процесс

требует особых температурных условий

для достижения определенных элект�

ромагнитных и механических характе�

ристик проката, необходимых для вы�

работки, передачи и преобразования

энергии. Магнитная поляризуемость,

высокая магнитная проницаемость и

малые потери при циклическом пере�

магничивании — таковы основные ха�

рактеристики высококремнистых ста�

лей электротехнического назначения.

Готовый полосовой прокат из высоко�

кремнистых сталей классифицируется

на обычный текстурованный (CGO),

обычный нетекстурованный (CGNO) и

высокотекстурованный (HGO HiB).

Комбинированный 4/S61

валковой прокатный стан

Для производства текстурованного

и нетекстурованного полосового про�

ката из высококремнистых сталей

фирма Sundwig разработала комбини�

рованный 4/S6�валковый реверсив�

ный прокатный стан с системой авто�

матической перевалки валков (рис. 1).

Техническая характеристика стана

приведена в табл. 1. В состав механи�

ческого оборудования входит комби�

нированная 4/S6�валковая клеть для

традиционной прокатки по четырех�

валковой схеме или по усовершен�

ствованной S6�валковой схеме в шес�

ти валках с боковыми опорными кас�

сетами, конструкция которых защи�

щена патентом. Шестивалковая схема

позволяет использовать рабочие вал�

ки малого диаметра и опорные валки с

индивидуальной осевой регулиров�

кой. Опорные валки опираются на два

ряда роликовых подшипников, уста�

новленных в кассетах.

Рабочая клеть будет оборудована

весьма эффективной системой изгиба

рабочих валклв при прокатке по четы�

рехвалковой схеме и промежуточных

валков — при прокатке по S6�валко�

вой схеме, нажимным механизмом

для перемещения промежуточных

валков и автоматизированной гидрав�
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Фирма Sundwig (Германия),

входящая в группу Andritz,

построила комбинированный

4/S6�валковый реверсивный

стан, предназначенный для

прокатки высококремнистых

сталей (от 0,5 до 4 % Si).

Выбранная конструктивная

схема S6 позволяет использо�

вать рабочие валки очень ма�

лого диаметра и опорные валки

с возможностью индивидуаль�

ной регулировки. Ввод стана

в эксплуатацию запланирован

на I квартал 2009 г.

Рис. 1. Комбинированный 4/S61валковой реверсивный стан холодной прокатки



лической системой регулирования

оси прокатки.

Печь непрерывного действия с га�

зовыми горелками, рассчитанная на

нагрев трех рулонов, обеспечивает их

контролируемый предварительный

нагрев перед прокаткой. Окончатель�

ная температура деформации, необхо�

димая для прокатки этого класса ста�

лей, устанавливается с учетом допол�

нительного разогрева металла в про�

цессе деформации. Учитывая высо�

кую температуру прокатываемой по�

лосы, к оборудованию, контактирую�

щему с прокатываемым металлом или

расположенному в непосредственной

близости от деформируемой полосы,

предъявляют следующие требования:

– дополнительное охлаждение редук�

торов в приводе моталок;

– смазка масляным туманом внешне�

го подшипника барабана моталки;

– направляющие ролики, изготов�

ленные из специальной стали с

подшипниками, смазываемыми

масляным туманом;

– роликовые подшипники с циркуля�

ционной системой жидкой смазки;

– подшипники из температурно ста�

билизированной стали;

– избирательное охлаждение рабочих

валков;

– регулируемые ролики на столах ста�

на для оптимизации перемещения

полосы;

– кожух, полностью закрывающий

стан, оборудованный высокоэф�

фективной вытяжной системой.

Моделирование геометрии валков,

изменяющейся вследствие теплового

расширения, включено в модель, уп�

равляющую системой избирательного

охлаждения валков. Для высокоэф�

фективного охлаждения полосы сис�

тема струйного охлаждения связана с

датчиками температуры прокатывае�

мой полосы в замкнутую цепь регули�

рования температуры.

Кроме механического оборудова�

ния, отдел автоматизации фирмы

Sundwig полностью поставляет

электрооборудование, включая при�

воды технологического оборудова�

ния, систему автоматического конт�

роля толщины полосы и систему ав�

томатического измерения и контроля

плоскостности, а также все средства

визуализации управления станом и

подсистему управления производ�

ством. Система Sundwig, разработан�

ная для оптимизации процесса хо�

лодной прокатки, является частью

общей системы автоматизированно�

го управления. Эта система включает

самообучающуюся подсистему опти�

мизации распределения обжатий по

пропускам, позволяющую рассчитать

число пропусков или степень охлаж�

дения. 
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Таблица 1. Техническая характеристика стана холодной прокатки

Толщина полосы

Ширина полосы

Масса рулона

Максимальная скорость прокатки

2,5–0,2 мм

970–1270 мм

30000 кг

1000 м/мин

Диаметр рабочих валков при четырехвалковой схеме

Диаметр рабочих валков при S6�валковой схеме

Диаметр промежуточных валков

Диаметр опорных валков

290–260 мм

150–120 мм

315–290 мм

1150–1050 мм

Усилие прокатки при четырехвалковой схеме

Усилие прокатки при S6�валковой схеме

Мощность привода рабочей клети от сдвоенных электродвигателей 

переменного тока

20000 кН

13800 кН

2×3200 кВт

Мощность привода моталок от сдвоенных электродвигателей 

переменного тока

Натяжение, создаваемое реверсивными моталками: 

скорость прокатки до 600 м/мин

скорость прокатки до 1000 м/мин

2×3200 кВт

220 кН

132 кН




