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(57) Спосіб гарячої прокатки листів мікролегованої 
ніобієм та ванадієм низьковуглецевої марганцевої 

сталі, який включає першу (чорнову) гарячу прока-
тку за дванадцять проходів при температурі 
1100...900 °С з товщини 250 до 50...40 мм та другу 
прокатку при температурі 730-720 °С з товщини 
50...40 мм до 18...16 мм, який відрізняється тим, 
що в начальній групі проходів, починаючи з друго-
го і закінчуючи шостим, деформацію проводять з 
максимальним обтисненням, а останні проходи 
виконують з обтисненням , яке відповідає фор-

мулі 6

d

40...50
1 , де d  - товщина прокату піс-

ля шостого проходу. 

 
 

 
Корисна модель належить до металургії, і мо-

же бути використана при виготовленні листової 
сталі шляхом гарячої прокатки. 

Відомий спосіб гарячої прокатки 
мікролегованої ніобієм та ванадієм 
низковуглецевої марганцевої сталі, який включає 
гомогенізацію при 1150 °С на протязі 4...5 годин з 
наступною гарячою прокаткою, при температурі 
1100...950 °С [1]. 

Недоліком цього способу є утворення 
перлІтної смугастості у готових листах сталі, яка 
зменшує міцність та пластичність сталі у напрямку, 
перпендикулярному площині прокатки. 

Найближчим до запропонованого є спосіб, 
який включає першу (чорнову) гарячу прокатку за 
дванадцять проходів Із поступовим збільшенням 
ступеню обтиснення, починаючи з першого прохо-
ду при температурі 1100...900 °С з товщини 250 до 
50...40 мм, та другу прокатку при температурі 730-
720 °С з товщини 50...40 мм до 18.„16 мм [2]. 

Недоліком цього способу також є утворення 
перлітної смугастості в готових листах сталі, що 
призводить до погіршення її механічних властиво-
стей. 

В основу корисної моделі поставлена задача 
удосконалення способу прокатки листової сталі, в 
якому за рахунок особливостей режиму виконання 
чорнової прокатки досягається зниження ступеню 

перлітної смугастості готових листів і тим самим 
покращення їх механічних властивостей. 

Поставлена задача вирішується за рахунок то-
го, що у способі гарячої прокатки листів 
мікролегованої ніобієм та ванадієм 
низковуглецевої марганцевої сталі, який включає 
першу (чорнову) гарячу прокатку за дванадцять 
проходів при температурі 1100...900 °С з товщини 
250 до 50...40 мм, та другу прокатку при 
температурі 730-720 °С з товщини 50...40 мм до 
18...16 мм, який відрізняється тим, в начальній 
групі проходів починаючи з другого і закінчуючи 
шостим, деформацію проводять з максимальним 
обтисненням, а останні проходи виконують з об-
тисненням , яке відповідає формулі 
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1 , де d  - товщина прокату після 

шостого проходу. 
Пропонований спосіб виконують таким чином. 

Після гомогенізації слябів сталі, отриманих безпе-
рервною розливкою, їх піддають обробці спочатку 
чорновою прокаткою в начальній групі проходів 
починая з другого і закінчуючи шостим, деформа-
цію проводять з максимальним обтисненням, а 
останні проходи виконують з обтисненням , яке 
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відповідає формулі 6

d

40...50
1 , де d  - тов-

щина прокату після шостого проходу. 
Завдяки цьому, при високих температурах ро-

зкат слябу буде мати більшу поверхню, тобто кі-
нець чорнової прокатки буде здійснюватись при 
нижчий температурі, ніж у способі прототипу. 

Таким чином, пропонуємий режим чорнової 
прокатки на відміну від прототипу дозволяє, знизи-
ти температуру кінця чорнової прокатки, що пере-
шкоджає утворенню перлітної смугастості і підви-

щує механічні властивості низьковуглицевої мар-
ганцовістої сталі. 
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