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В штатном режиме прокатка на стане 1950 ЛПК ВМЗ производится в 2-х 
черновых клетях кварто R1 и R 2 и 6-ти чистовых клетях F1 – F6. Однако по 
информации, полученной во время дистанционной практики в случае аварийной 
остановки одной из черновых клетей возможна прокатка с одной черновой клетью, при 
этом обжатие в этой клети не может превышать 50-55%. Поскольку данными 
сведениями исчерпывается вся информация о возможности прокатки с одной черновой 
клетью, в данной работе предпринята попытка более детальной проработки этой 
ситуации.   По информации полученной с завода во время прохождения 
преддипломной практики в настоящее время разливка и прокатка сляба толщиной 70мм 
на стане 1950 не производится. В связи с этим обстоятельством в исследовании 
возможности прокатки полосы на стане 1950 с одной черновой клетью сляб 70мм 
исключен из рассмотрения. Полученные материалы по режимам прокатки на стане 
сляба 105мм представляют интерес лишь для проведения расчета, доказывающего 
невозможность его прокатки на стане с одной черновой клетью из-за незахвата сляба 
высотой 105мм при минимально необходимом обжатии в черновой группе 50 - 55%. В 
работе приводятся расчеты, подтверждающие это обстоятельство.  

В качестве аргумента, подтверждающего целесообразность проведения 
исследования, является информация, полученная с завода о фактически проведенных 
прокатках из сляба 90,5мм как минимум двух марок сталей на стане 1950 с одной 
черновой клетью. В работе приводятся скоростные и деформационные режимы 
прокатки по черновой группе стана при его работе с одной черновой клетью. На основе 
анализа режимов прокатки всего марочного сортамента из сляба 90,5мм и расчета 
условий захвата и энергосиловых параметров была определена группа режимов 
деформации некоторых сталей, для которых возможна прокатка с одной черновой 
клетью. 
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