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Кривандин В.А., Марков Б.Л. Металлургические 
печи.-М.: Металлургия, 1967. - С. 450-467, 477-487 
Антипин В.Г., Нестеров Д.К. и др. Прокатные ста-
ны. Справ. В 3-х томах, Т. 3. Листопрокатные ста-
ны и профилегибочные агрегаты. 2-е изд. пере-
раб. и доп. - М.: Металлургия, 1992.- С. 34-39 
(57) 1. Спосіб нагрівання і підготовки заготовок 
перед прокаткою у станах гарячої прокатки, що 
містить садження заготовок у нагрівальну піч, по-
дальше їх нагрівання, видачу на рольганг прокат-

ної лінії для подальшої прокатки, який відрізня-
ється тим, що заготовку з геометричними розмі-
рами, меншими необхідних для садження в дану 
нагрівальну піч, встановлюють зверху на заготовку 
з геометричними розмірами, відповідними для 
садження в дану нагрівальну піч, потім здійснюють 
їх сумісне садження у піч, нагрівання в печі, при 
якому температурний режим нагрівання заготовок 
призначають за більш відповідальною маркою 
сталі, а тривалість їх нагрівання розраховують для 
сумарної товщини двох заготовок, і видачу з печі 
на рольганг прокатної лінії, після чого перед вер-
тикальною кліттю прокатної лінії спочатку розвер-
тають обидві заготовки в горизонтальній площині 
на кут 90° і затискають верхню заготовку за торці 
лінійками маніпулятора, потім включенням роликів 
рольганга на реверс переміщають нижню заготов-
ку з-під верхньої заготовки назад щодо вертикаль-
ної кліті прокатної лінії, а після цього розведенням 
лінійок маніпулятора опускають верхню заготовку 
на рольганг. 
2. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що як 
нижню заготовку використовують заготовку, шири-
на якої на 50-500 мм більше ширини верхньої за-
готовки, а довжина - на 50-500 мм менше довжини 
верхньої заготовки. 
3. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що су-
марна товщина завантажених у нагрівальну піч 
верхньої і нижньої заготовок складає не більше 
350 мм. 

 

 
Винахід належить до галузі металургії, а саме 

прокатного виробництва, і може бути використа-
ний переважно для нагрівання і прокатки слябів і 
плит у лініях гарячої прокатки, обладнаних штов-
хальними печами або печами з крокуючими бал-
ками. 

Широко відомий спосіб нагрівання і прокатки 
заготовок у станах гарячої прокатки, що містить 
посад заготовок у нагрівальну піч, подальше їх 

нагрівання, видачу на рольганг прокатної лінії і 
прокатку (див., наприклад, Металлургические пе-
чи. В.А. Кривандин и др. - Μ.: Металлургия, 1967г., 
стор. 450). При цьому ряд заготовок заповнює всю 
довжину печі і просувається через піч за допомо-
гою штовхача у штовхальних печах або за допо-
могою крокуючих балок в печах з крокуючими бал-
ками. 
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У відомому способі мінімальні геометричні ро-
зміри заготовок для посаду обмежені, зокрема, 
для штовхальних печей - відстанню між подовжні-
ми глісажними трубами, а для печей з крокуючими 
балками -відстанню між подовжніми крокуючими 
балками. На практиці існує необхідність нагрівання 
під прокатку і подальшу прокатку заготовок, пере-
важно слябів і плит, геометричні розміри яких ме-
нше необхідних для посаду в дану нагрівальну піч. 
Відомий спосіб нагрівання і прокатки металу не 
дозволяє вирішити таку задачу. 

В основу винаходу поставлена задача розроб-
ки способу нагрівання і прокатки заготовок, пере-
важно слябів і плит, що забезпечує нагрівання і 
прокатку заготовок, геометричні розміри яких ме-
нші ніж допускаються для посаду в існуючу нагрі-
вальну піч, наприклад, штовхальну піч або піч з 
крокуючими балками. 

Поставлена задача вирішується тим, що у 
способі нагрівання і підготовки заготовок перед 
прокаткою у станах гарячої прокатки, що містить 
саджання заготовок у нагрівальну піч, подальше їх 
нагрівання, видачу на рольганг прокатної лінії для 
подальшої прокатки, відповідно до винаходу, заго-
товку з геометричними розмірами меншими необ-
хідних для саджання в дану нагрівальну піч, вста-
новлюють зверху на заготовку з геометричними 
розмірами, відповідними для саджання в дану на-
грівальну піч, потім здійснюють їх сумісне саджан-
ня у піч, нагрівання в печі, при якому температур-
ний режим нагріву заготовок призначають за більш 
відповідальною маркою сталі, а тривалість їх на-
гріву розраховують для сумарної товщини двох 
заготовок, і видачу з печі на рольганг прокатної 
лінії, після чого перед вертикальною кліттю прока-
тної лінії спочатку розвертають обидві заготовки в 
горизонтальній площині на кут 90° і затискають 
верхню заготовку за торці лінійками маніпулятора, 
потім включенням роликів рольганга на реверс 
переміщають нижню заготовку з-під верхньої заго-
товки назад щодо вертикальної кліті прокатної 
лінії, а після цього розведенням лінійок маніпуля-
тора опускають верхню заготовку на рольганг. При 
цьому в якості нижньої заготовки використовують 
заготовку, ширина якої на 50-500 мм більше шири-
ни верхньої заготовки, а довжина — на 50-500 мм 
менше довжини верхньої заготовки. Крім того, су-
марна товщина завантажуваних до нагрівальної 
печі верхньої і нижньої заготовок складає не біль-
ше 350 мм. 

Запропоноване рішення поставленої задачі, 
тобто нагрівання і прокатка заготовок, геометричні 
розміри яких менші, ніж допускаються для посаду 
в наявну нагрівальну піч, дозволяє використовува-
ти заготовки немірних розмірів для виробництва 
придатного прокату. 

В умовах товстолистового цеху 3600 ВАТ «МК 
«АЗОВСТАЛЬ» заявлений спосіб був реалізований 
наступним чином. 

Для нагріву безперервнолитих заготовок (сля-
бів) перед прокаткою стан обладнаний нагріваль-
ними штовхальними методичними пічками з тор-
цевими садкою і видачею. Мінімально допустимі 
розміри заготовок, що обумовлені конструкцією та 
досвідом використання обладнання стану: ширина 
920 мм, довжина 1850 мм. Для виробництва за-
своєного сортаменту — листів товщиною від 6 до 
8 мм, існує необхідність прокатки попередньо піді-
грітих заготовок з геометричними розмірами мен-
шими за мінімально допустимі. Для нагріву в ме-
тодичній печі такі заготовки (підкати) саджали на 
заготовки з розмірами не менше мінімально допу-
стимих: ширина 920 мм, довжина 1850 мм. При 
цьому у якості нижньої заготовки використовували 
як заготовки придатні для подальшого прокату, так 
і непридатні. Температурний режим нагріву заго-
товок призначали за більш відповідальною маркою 
сталі, а тривалість їх нагріву розраховували для 
сумарної товщини двох заготовок. 

Після видачі встановлених одну на іншу заго-
товок з нагрівальної методичної печі, перед верти-
кальною кліттю прокатної лінії нагріті заготовки 
роз'єднували на рольганзі, для чого спочатку роз-
вертали обидві заготовки на 90° у горизонтальній 
площині, потім затискали верхню заготовку за то-
рці лінійками маніпулятора і убирали нижню заго-
товку включенням роликів рольганга на реверс, 
тобто повертаючи назад. Після цього опускали 
верхню заготовку на рольганг розведенням лінійок 
маніпулятора для її подальшої прокатки на листи 
товщиною від 6 до 8 мм відповідно до існуючої 
технологічної схеми. Після прокатки верхньої заго-
товки можлива прокатка нижньої заготовки. 

Сумарна товщина двох заготовок, які нагріва-
ють, повинна бути не більше 350 мм, інакше три-
валість нагріву перевищить максимально допус-
тиму, що приведе до росту зерна металу і, отже, 
погіршення механічних властивостей. Для безпеч-
ного пересування верхньої заготовки у нагріваль-
ній печі і спрощення операції роз'єднування заго-
товок після сумісного нагріву, нижня заготовка 
повинна бути ширше і коротше на 50-500 мм верх-
ньої заготовки. 

Отримуваний при реалізації винаходу техніч-
ний результат — нагрівання заготовок з геометри-
чними розмірами, невідповідними для посаду в 
дану нагрівальну піч - призводить до зниження 
собівартості прокату за рахунок зниження питомої 
витрати палива і металу при забезпеченні заданої 
якості 

придатного прокату, а також забезпечує мак-
симальну продуктивність нагрівальної печі стана 
гарячої прокатки. 
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