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УДК 621.771.01 

О. П. МАКСИМЕНКО, Е. В. КУЗЬМИН 

АНАЛИЗ РЕЖИМОВ ДЕФОРМАЦИИ ПРИ ПРОКАТКЕ В ПРОВОЛОЧНОМ БЛОКЕ СТАНА 
400/200 С УЧЕТОМ ПРОДОЛЬНОЙ УСТОЙЧИВОСТИ ПОЛОСЫ В ВАЛКАХ9 

Описаны результаты теоретического исследования для уточнения режимов обжатий и натяжений полосы,калибровки валков, 
кинематических и силовых параметров за счет применения методики оценки продольной устойчивости металла в валках при прокатке на 
непрерывных сортовых станах, в частности для высокосортного десятиклетевого проволочного блока стана 400/200 ПАО «Днепровский 
меткомбинат». Описана методика расчета продольной устойчивости металла. Приведены результаты расчетов разных случаев 
деформации металла. Проанализированы данные теоретического расчета режимов деформаций, геометрических, кинематических, 
силовых параметров и дана оценка продольной устойчивости процесса. 

Ключевые слова: прокатка, анализ, деформация, катанка, продольная устойчивость, режим деформации, проволочный блок. 

Описані результати теоретичного дослідження для уточнення режимів обтиснень і натягів смуги, калібровки валків, кінематичних і 
силових параметрів за рахунок використання методики оцінки повздовжньої стійкості металу у валках при прокатуванні на неперервних 
сортових станах, зокрема для високошвидкісного десятиклітьового дротового блоку стана 400/200 ПАТ «Дніпровський меткомбінат». 
Описана методика розрахунку повздовжньої стійкості металу. Приведені результати розрахунків різних випадків деформації металу. 
Проаналізовано дані теоретичного розрахунку режимів деформації, геометричних, кінематичних, силових параметрів і дано оцінку 
повздовжній стійкості процесу. 

Ключові слова: прокатування, аналіз, деформація, катанка, повздовжня стійкість, режим деформації, дротовий блок. 

The aim of the work was to clarify raschetovrezhimov compression and tension bands kalibrovkivalkov, kinematic and power parameters in rolling 
on continuous section mills, particularly in the wire mill 400/200 block, set for the application of methodology for assessing the sustainability of the 
longitudinal metal rolls. The results of the theoretical study to clarify modes of reductions and tensions of the band, rolls calibration, kinematic and 
power parameters through the application of methods of assessing longitudinal stability of the metal in rolls when rolling in a continuous section 
mills, in the high-speed wire rod ten-stand block of 400/200 rolling mill PSJC «Dneprvosky Integrated Iron&Steel Works». The described method 
of calculating the longitudinal stability of the metal. The results of calculations of different cases of metal deformation. Analyzed the data of 
theoretical calculation of modes of deformation, geometric, kinematic, force parameters and the estimation of the longitudinal stability of the process. 
The performed strain analysis of metal in a wire mill 400/200 block shows that specific tension on the crate can not be significant, because stock 
retractors metal rolls forces is limited. The rear tension bands more significant effect on the longitudinal process stability. capture angle should be 
close to the coefficient of friction, especially in the first pass. With the increase in friction coefficient in rolling metal wire unit becomes more stable. 

Keywords: rolling, analysis, deformation, wire rod, longitudinal stability, mode of deformation, wire block

Введение. В работах [1–3], на основе 
вычисления текущих внутренних продольных сил 
в очаге деформации и определения их 

среднеинтегрального значения 
*

. .
Q

cp пр , предложена 
методика расчета предельных условий прокатки, 
захватывающей способности валков и оценки 
продольной устойчивости полосы в контакте с 
рабочим инструментом. Из анализа приведенной 
выше литературы следует, что в условиях 

прокатки, когда вектор силы.
*

. .
Q

cp пр направлен 
противоположно движению полосы, процесс 
прокатки совершается устойчиво без частичных 

пробуксовок. При 
* 0

. .
Q

cp пр


прокатка ведется  в 
предельном режиме, а в случае, когда эта сила 
становится положительной процесс невозможен. 
Согласно разработанной исследователями [2,3] 
методики возможен случай потери равновесия 
полосы в валках с последующей пробуксовкой при 
наличии зоны опережения. Этот взвод 
подтверждается экспериментально [4]. 

Следовательно, условие 0   (


-угол 
нейтрального сечения) не всегда характеризует 
предельные условия прокатки. Учет средней 
результирующей силы пластически 
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деформируемого металла крайне необходим при 
расчете геометрических, кинематических и 
силовых параметров при непрерывной прокатке 
особенно в случае, когда заднее натяжение полосы 
больше переднего. 

Цель работы. В связи с изложенным, цель 
настоящей работы заключалась в уточнении 
расчетоврежимов обжатий и натяжений полосы, 
калибровкивалков, кинематических и силовых 
параметров при прокатке на непрерывных 
сортовых станах, в частности в проволочном блоке 
стана 400/200 ПАО «ДМКД», за сет применения 
методики оценки продольной устойчивости метала 
в валках. 

Заметим, что при расчете геометрических и 
кинематических параметров реальной полосы 
сходили из закона постоянства секундных объемов 
метала. При определении режимов натяжения и 
силовых параметров использовали метод 
соответственной полосы [5]. Среднеинтегральное 
значение продольной результирующей силы 
определяли на основе численного решения 
уравнения Т. Кармана при кулоновской модели 
трения с применением метода последовательных 
приближений. 

Результаты работы. Рассмотрим результаты 
расчета режима обжатий и других параметров при 
прокатке проволоки диаметром 5,5 мм из круга 
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17,3 мм, представленных в табл. 1. В ней также 
приведеныпроизводственные данные по скорости 

прокатки вV , ширины kB  и глубины вреза врh  
калибров. Размеры реальной полосы в каждом 

проходе 0 1( ; )h h  показаны для вершин калибров. 

Поясним некоторые элементы процедуры расчета 
на примере прокатки в первой клети проволочного 
блока. Вначале задаемся обжатием реальной 

полосы 6, 4h мм  . При этом 1 10, 9h мм . 

Таблица 1 – Параметры деформации и продольная устойчивость процесса при прокатке катанки Ø5,5 мм  

с коэффициентом трения
0,26yf 

 
Реальные геометрические размерыметалла и другие параметры 

№ 
h0, 
мм 

h1, 
мм 

Δh, 
мм 

b0, 
мм 

b1, 
мм 

V0, 
м/с 

Vв, 
м/с 

V1, 
м/с 

Sп 
F0, 
мм2

 

F1, 
мм2

 

Rk, 
мм 

Bk, 
мм 

hвр, 
мм 

Зазор, 
мм 

1 17,30 10,90 6,40 17,30 21,09 10,42 12,93 13,56 0,049 234,9 180,4 102,7 23,65 4,6 1,70 
2 21,09 13,74 7,36 10,90 13,74 13,56 16,01 16,52 0,032 180,4 148,1 100,6 13,83 6,14 1,46 
3 13,74 9,30 4,44 13,74 16,17 16,52 19,86 20,73 0,044 148,1 118,0 103,3 18,89 3,5 2,30 
4 16,17 10,99 5,19 9,30 10,99 20,73 25,06 25,83 0,031 118,0 94,7 101,7 11,45 4,95 1,09 
5 10,99 6,60 4,39 10,99 14,09 25,83 31,63 33,53 0,060 94,7 72,9 104,0 16,85 2,7 1,20 
6 14,09 8,58 5,51 6,60 8,58 33,53 39,98 42,37 0,060 72,9 57,7 102,6 8,97 3,7 1,18 
7 8,58 6,60 1,98 8,58 9,14 42,37 49,78 51,67 0,038 57,7 47,3 104,2 13,56 2,1 2,40 
8 9,14 6,88 2,27 6,60 6,88 51,67 63,21 65,92 0,043 47,3 37,1 103,3 7,27 2,92 1,04 
9 6,88 4,20 2,68 6,88 8,76 65,92 79,60 84,78 0,065 37,1 28,8 104,8 10,24 1,6 1,00 
10 8,76 5,50 3,26 4,20 5,50 84,78 98,00 103,20 0,053 28,8 23,7 103,8 5,76 2,18 1,14 

Геометрические размеры металла, приведенные к соответственной полосе и другие параметры 

№ 
h0, 
мм 

h1, 
мм 

Δh, 
мм 

b0, 
мм 

b1, 
мм 

αу, 
рад 

Q*
cp.пр. pср/2k γ Rγ2/h1 q0 q1 

1 15,33 9,66 5,67 15,33 18,69 0,235 -0,0156 1,1509 0,0660 0,0463 0 0,03 
2 18,69 12,17 6,52 9,66 12,17 0,255 -0,0095 1,0754 0,0626 0,0324 0,03 0,035 
3 12,17 8,24 3,93 12,17 14,33 0,195 -0,0130 1,1518 0,0589 0,0435 0,035 0,055 
4 14,33 9,73 4,60 8,24 9,73 0,213 -0,0098 1,0984 0,0572 0,0342 0,055 0,03 
5 9,73 5,85 3,89 9,73 12,48 0,193 -0,0152 1,2434 0,0585 0,0609 0,03 0,03 
6 12,48 7,60 4,88 5,85 7,60 0,218 -0,0125 1,1493 0,0650 0,0571 0,03 0,085 
7 7,60 5,85 1,75 7,60 8,10 0,130 -0,0085 1,1397 0,0467 0,0388 0,085 0,08 
8 8,10 6,09 2,01 5,85 6,09 0,139 -0,0086 1,1313 0,0504 0,0430 0,08 0,1 
9 6,09 3,72 2,37 6,09 7,76 0,150 -0,0118 1,3038 0,0488 0,0670 0,1 0,06 
10 7,76 4,87 2,89 3,72 4,87 0,167 -0,0141 1,2765 0,0513 0,0560 0,06 0 

Далее по формуле* определяем, находим 

площадь выходящего из валков раската: 1b  

1 1 14
F hb




,       (1) 

и размеры 0 1 0 1; ; ; ; ; yh h b b h  соответственной 
полосы.  

Заметим, что угол y  должен быть близок к 

коэффициенту трения yf . Это необходимо для 
обеспечения более устойчивого процесса 

прокатки, т.к. в этих условиях сила 
*

. .
Q

cp пр  будет 
приближаться к максимальному по абсолютной 
величине значению, что следует из графика (рис. 
1).  

Но при этом должны соблюдаться и условия 
захвата полосы валками в начальный момент. 

Рассчитав kR  и зная 1 ; ;y yh f  соответственной 
полосы, переходим к численному решению 
уравнения Т. Кармана и получаем распределение 

контактных напряжений, текущей силы 
*

.
Q

х пр и её 

среднего значения 
* ,

. .
Q

cp пр а также величину 
условного опережения: 

2
'

1

0, 0463
R

S
h


 

,    (2) 

среднего безразмерного давления: 2
ср

cp

р

k  (
2 cpk - среднее сопротивление по очагу 
деформации). 

Учитывая, что в первой клети процесс 
совершается с передним натяжением полосы, 
которая увеличивает опережение. Поэтому 
принимаем его окончательное значение равное 

0,049S  , рассчитываем скорость полосы на 

входе из валков 1V  и входе в очаг деформации 0V

.  
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После этого используем выражение: 

 

0 0 01 1 1

2

1

2 2
,

4
2

cp k cp cp k cp

cp
y

q h bq h b

k R b k R bR
S

ph
f

k




 

 (3) 

где, 

1

2 cp

q

k
 и 

0

2 cp

q

k
- безразмерное переднее и заднее 

удельные натяжения. 

Определяем 

1

2 cp

q

k
, принимая метод 

последовательных приближений. 

Окончательные значения 

* ;
. . 2

cp

cp

p
Q

cp пр k
1;

2 cp

q

k


приведены в табл. 1 и на рис. 2. 

Рис. 1 – Влияние угла захвата на результирующую 
продольных сил 

При прокатке во второй клети начальные 
размеры реальной и соответственной полосы 
известны и скорость полосы на входе во вторую 
клеть: 

02 11V V .     (4) 
Справедливость последнего выражения 

вытекает из закона Гука. Ввиду малых величин 
удельного натяжения, упругая деформация полосы 
в межклетевом промежутке меньше 1 мм и оказать 

существенное влияние на 02V  не может.  
Проанализируемданные приведенные в 

табл. 1. Во всех проходах среднеинтегральная 

результирующая 
*

. .
Q

cp пр принимает 
отрицательное значение, что соответствует 
устойчивому процессу прокатки. Наиболее низкая 
продольная устойчивость полосы при прокатке в 
7-й и 8-й клетях. Удельные натяжения несколько 
возрастают от клети к клети. Максимальное 

значение 

0

2 cp

q

k
 и 

1

2 cp

q

k
 не превышает одной 

десятой. Среднее давление металла на валки 
колеблется в достаточно в узких пределах. 

 
 

 
Рис. 2 – Контактные напряжения и текущая продольная 
сила в очаге деформации при прокатке в первой клети 

проволочного блока 

Несколько изменяя режим обжатий и 
соответственно опережение можно повысить 
продольную устойчивости в валках (табл. 2). Такой 
режим деформации является более 
предпочтительным по сравнению с первым. И он 
близок к производственным данным. 

При существенном увеличении опережения в 
первой клети резко увеличивается режим 
натяжения полосы по всем проходам (табл. 3), так 
заднее удельное натяжение при прокатке в 6-й 

клети составляет 

0 0,15
2 cp

q

k


. Учитывая, что угол 

захвата в этом проходе значителен 0, 238y  рад. 
по сравнению с предыдущим и последующими 
проходами, отмеченное приводит к резкому 
уменьшению втягивающих металл в валки сил, 
вызывая изменения направления действия 

результирующей 
*

. .
Q

cp пр , а, следовательно, к 
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потери равновесия полосы в очаге деформации 

(при прокатке в 6-й клети 
* 0, 002

. .
Q

cp пр
 

). 
В случае деформации металла при 

увеличенном коэффициенте трения ( 0, 3yf  ) 
существенно во всех проходах увеличивается 

результирующая сила 
*

. .
Q

cp пр  что подчеркивает 
повышение продольной устойчивости процесса 
прокатки в проволочном блоке (табл. 4). При 
этом, более мягким становится режим 
натяжений. 

Таблица 2 – Оптимальные условия прокатки катанки при повышенной продольной устойчивости полосы в очаге деформации 
Реальные геометрические размеры металла и другие параметры 

№ h0, 
мм 

h1, 
мм 

Δh, 
мм 

b0, 
мм 

b1, 
мм 

V0, 
м/с 

Vв, 
м/с 

V1, 
м/с 

Sп 
F0, 
мм2

 

F1, 
мм2

 

Rk, 
мм 

Bk, 
мм 

hвр, 
мм 

Зазор, 
мм 

1 17,30 11,00 6,30 17,30 21,05 10,47 12,93 13,53 0,047 234,9 181,8 102,6 23,65 4,6 1,80 
2 21,05 13,78 7,27 11,00 13,78 13,53 16,01 16,50 0,031 181,8 149,1 100,6 13,83 6,14 1,50 
3 13,78 9,10 4,68 13,78 16,60 16,50 19,86 20,75 0,045 149,1 118,6 103,3 18,89 3,5 2,10 
4 16,60 10,96 5,64 9,10 10,96 20,75 25,08 26,08 0,040 118,6 94,32 101,7 11,45 4,95 1,06 
5 10,96 6,52 4,44 10,96 14,32 26,08 31,63 33,56 0,061 94,32 73,30 104,0 16,85 2,7 1,12 
6 14,32 8,62 5,70 6,52 8,62 33,56 40,02 42,14 0,053 73,30 58,39 102,6 8,97 3,7 1,22 
7 8,62 5,50 3,12 8,62 10,77 42,14 49,87 52,91 0,061 58,39 46,49 104,4 13,56 2,1 1,30 
8 10,77 6,85 3,92 5,50 6,85 52,91 63,21 66,75 0,056 46,49 36,86 103,3 7,27 2,92 1,01 
9 6,85 4,36 2,49 6,85 8,49 66,75 79,60 84,62 0,063 36,86 29,07 104,7 10,24 1,6 1,16 
10 8,49 5,50 3,00 4,36 5,50 84,62 98,00 103,79 0,059 29,07 23,70 103,8 5,76 2,18 1,14 

Геометрические размеры металла, приведенные к соответственной полосе и другие параметры 

№ h0, 
мм 

h1, 
мм 

Δh, 
мм 

b0, 
мм 

b1, 
мм 

αу, 
рад 

Q*
cp.пр. pср/2k γ Rγ2/h1 q0 q1 

1 15,33 9,75 5,58 15,33 18,65 0,233 -0,0158 1,1517 0,0655 0,0452 0 0,025 
2 18,65 12,21 6,44 9,75 12,21 0,253 -0,0107 1,0838 0,0623 0,0320 0,025 0,025 
3 12,21 8,06 4,15 12,21 14,71 0,200 -0,0143 1,1696 0,0597 0,0457 0,025 0,025 
4 14,71 9,71 4,99 8,06 9,71 0,222 -0,0130 1,1270 0,0620 0,0402 0,025 0,03 
5 9,71 5,78 3,94 9,71 12,69 0,195 -0,0152 1,2470 0,0586 0,0618 0,03 0,03 
6 12,69 7,64 5,05 5,78 7,64 0,222 -0,0131 1,1597 0,0625 0,0525 0,03 0,05 
7 7,64 4,87 2,77 7,64 9,54 0,163 -0,0137 1,2662 0,0537 0,0619 0,05 0,05 
8 9,54 6,07 3,47 4,87 6,07 0,183 -0,0127 1,1969 0,0574 0,0561 0,05 0,06 
9 6,07 3,86 2,21 6,07 7,53 0,145 -0,0141 1,3487 0,0486 0,0642 0,06 0,02 

10 7,53 4,87 2,66 3,86 4,87 0,160 -0,0164 1,3181 0,0530 0,0598 0,02 0 

Таблица 3 – Оптимальные условия прокатки катанки при повышенной продольной устойчивости полосы в очаге деформации 
Реальные геометрические размеры металла и другие параметры 

№ h0, 
мм 

h1, 
мм 

Δh, 
мм 

b0, 
мм 

b1, 
мм 

V0, 
м/с 

Vв, 
м/с 

V1, 
м/с 

Sп 
F0, 
мм2

 

F1, 
мм2

 

Rk, 
мм 

Bk, 
мм 

hвр, 
мм 

Зазор, 
мм 

1 17,30 10,80 6,50 17,30 21,13 10,42 12,93 13,67 0,057 234,9 179,2 102,7 23,65 4,6 1,60 
2 21,13 13,74 7,39 10,80 13,74 13,67 16,01 16,52 0,032 179,2 148,2 100,6 13,83 6,14 1,46 
3 13,74 8,60 5,14 13,74 17,45 16,52 19,87 20,79 0,046 148,2 117,8 103,4 18,89 3,5 1,60 
4 17,45 10,94 6,51 8,60 10,94 20,79 25,06 26,08 0,041 117,8 93,9 101,7 11,45 4,95 1,04 
5 10,94 6,32 4,62 10,94 14,76 26,08 31,63 33,44 0,057 93,9 73,2 104,0 16,85 2,7 0,92 
6 14,76 8,67 6,09 6,32 8,67 33,44 39,98 41,54 0,039 73,2 58,9 102,6 8,97 3,7 1,27 
7 8,67 5,10 3,57 8,67 11,60 41,54 49,92 52,71 0,056 58,9 46,4 104,5 13,56 2,1 0,90 
8 11,60 6,83 4,77 5,10 6,83 52,71 63,21 66,81 0,057 46,4 36,6 103,3 7,27 2,92 0,99 
9 6,83 4,19 2,64 6,83 8,87 66,81 79,60 83,90 0,054 36,6 29,2 104,8 10,24 1,6 0,99 

10 8,87 5,51 3,37 4,19 5,51 83,90 98,00 102,90 0,050 29,2 23,8 103,8 5,76 2,18 1,15 
Геометрические размеры металла, приведенные к соответственной полосе и другие параметры 

№ h0, 
мм 

h1, 
мм 

Δh, 
мм 

b0, 
мм 

b1, 
мм 

αу, 
рад 

Q*
cp.пр. pср/2k γ Rγ2/h1 q0 q1 

1 15,33 9,57 5,76 15,33 18,73 17,03 -0,0147 0,0693 0,0516 0,0516 0 0,065 
2 18,73 12,18 6,55 9,57 12,18 10,87 -0,0031 0,0616 0,0313 0,0313 0,065 0,08 
3 12,18 7,62 4,56 12,18 15,46 13,82 -0,0079 0,0583 0,0461 0,0461 0,08 0,1 
4 15,46 9,69 5,77 7,62 9,69 8,65 -0,0011 0,0615 0,0397 0,0397 0,1 0,135 
5 9,69 5,60 4,09 9,69 13,08 11,38 -0,0048 0,0559 0,0582 0,0582 0,135 0,15 
6 13,08 7,68 5,40 5,60 7,68 6,64 0,0020 0,0557 0,0414 0,0414 0,15 0,16 
7 7,68 4,52 3,16 7,68 10,28 8,98 -0,0059 0,0506 0,0591 0,0591 0,16 0,13 
8 10,28 6,05 4,23 4,52 6,05 5,29 -0,0042 0,0578 0,0571 0,0571 0,13 0,165 
9 6,05 3,71 2,34 6,05 7,86 6,96 0,0454 0,0454 0,0581 0,0581 0,165 0,08 

10 7,86 4,88 2,98 3,71 4,88 4,30 0,0502 0,0502 0,0536 0,0536 0,08 0 

 

 

 



 
 
  Інноваційні технології та обладнання обробки матеріалів  
ISSN 2519-2671 (print)   у машинобудуванні та металургії 

Вісник НТУ «ХПІ». 2016. № 31 (1203)  61 
 
 

Таблица 4 – Параметры прокатки и продольной устойчивости полосы при деформации с коэффициентом трения 0,3yf   

Реальные геометрические размеры металла и другие параметры 

№ 
h0, 
мм 

h1, 
мм 

Δh, 
мм 

b0, 
мм 

b1, 
мм 

V0, 
м/с 

Vв, 
м/с 

V1, 
м/с 

Sп 
F0, 
мм2

 

F1, 
мм2

 

Rk, 
мм 

Bk, 
мм 

hвр, 
мм 

Зазор, 
мм 

1 17,30 11,00 6,30 17,30 21,05 10,47 12,93 13,53 0,047 234,9 181,8 102,6 23,65 4,6 1,80 
2 21,05 13,78 7,27 11,00 13,78 13,53 16,01 16,50 0,031 181,8 149,1 100,6 13,83 6,14 1,50 
3 13,78 9,10 4,68 13,78 16,60 16,50 19,86 20,75 0,045 149,1 118,6 103,3 18,89 3,5 2,10 
4 16,60 10,96 5,64 9,10 10,96 20,75 25,08 26,08 0,040 118,6 94,32 101,7 11,45 4,95 1,06 
5 10,96 6,52 4,44 10,96 14,32 26,08 31,63 33,56 0,061 94,32 73,30 104,0 16,85 2,7 1,12 
6 14,32 8,62 5,70 6,52 8,62 33,56 40,02 42,14 0,053 73,30 58,39 102,6 8,97 3,7 1,22 
7 8,62 5,50 3,12 8,62 10,77 42,14 49,87 52,91 0,061 58,39 46,49 104,4 13,56 2,1 1,30 
8 10,77 6,85 3,92 5,50 6,85 52,91 63,21 66,75 0,056 46,49 36,86 103,3 7,27 2,92 1,01 
9 6,85 4,36 2,49 6,85 8,49 66,75 79,60 84,62 0,063 36,86 29,07 104,7 10,24 1,6 1,16 
10 8,49 5,50 3,00 4,36 5,50 84,62 98,00 103,79 0,059 29,07 23,70 103,8 5,76 2,18 1,14 

Геометрические размеры металла, приведенные к соответственной полосе и другие параметры 

№ 
h0, 
мм 

h1, 
мм 

Δh, 
мм 

b0, 
мм 

b1, 
мм 

αу, 
рад 

Q*
cp.пр. pср/2k γ Rγ2/h1 q0 q1 

1 15,33 9,75 5,58 15,33 18,65 0,233 -0,0158 1,1517 0,0655 0,0452 0 0,025 
2 18,65 12,21 6,44 9,75 12,21 0,253 -0,0107 1,0838 0,0623 0,0320 0,025 0,025 
3 12,21 8,06 4,15 12,21 14,71 0,200 -0,0143 1,1696 0,0597 0,0457 0,025 0,025 
4 14,71 9,71 4,99 8,06 9,71 0,222 -0,0130 1,1270 0,0620 0,0402 0,025 0,03 
5 9,71 5,78 3,94 9,71 12,69 0,195 -0,0152 1,2470 0,0586 0,0618 0,03 0,03 
6 12,69 7,64 5,05 5,78 7,64 0,222 -0,0131 1,1597 0,0625 0,0525 0,03 0,05 
7 7,64 4,87 2,77 7,64 9,54 0,163 -0,0137 1,2662 0,0537 0,0619 0,05 0,05 
8 9,54 6,07 3,47 4,87 6,07 0,183 -0,0127 1,1969 0,0574 0,0561 0,05 0,06 
9 6,07 3,86 2,21 6,07 7,53 0,145 -0,0141 1,3487 0,0486 0,0642 0,06 0,02 
10 7,53 4,87 2,66 3,86 4,87 0,160 -0,0164 1,3181 0,0530 0,0598 0,02 0 

Выводы. Проведенный анализ деформации 
металла в проволочном блоке стана 400/200 показывает, 
что удельные натяжения по клетям значительными быть 
не могут, т.к. запас втягивающих металл в валки сил 
ограничен. Задние натяжения полосы более существенно 
влияют на продольную  

устойчивость процесса. Угол захвата должен быть 
близок к коэффициенту трения, особенно в первых 
проходах. С увеличением коэффициента трения 
прокатка метала в проволочном блоке становится 
более устойчивой. 
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