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Технологический процесс изготовления горячекатаных рулонов включает в себя 

этап смотки прокатанной в рабочих клетях предварительно охлаждённой полосы в 

рулон. 

Данный этап наряду с окончанием прокатки и охлаждением является одним из 

наиболее ответственных этапов всего процесса ввиду необратимости дефектов, 

возникающих при смотке, а также на поверхности полосы или внутри неё, при 

нарушении технологического процесса. 

Однако, не менее ответственным является этап боковой проводки полосы, при 

помощи которого обеспечивается заданный технологический режим смотки. 

Большинство горячекатаных рулонов производятся на станах, 

сконструированных около 40 лет назад и зачастую к нашему времени не 

модернизированных в достаточной для обеспечения высокого качества продукта 

степени. Процессу боковой проводки полосы же при модернизации практически не 

уделяют внимания. 

Так на НШСГП (непрерывный широкополосный стан горячей прокатки) 2000 

наиболее распространённая разновидность системы боковой проводки полосы основана 

на работе планок, установленных по всей длине участка боковой проводки. 

Направляющие линейки, в которых закреплены планки, сдвигаются при помощи 

гидропривода, захватывая полосу, после чего последняя скользит по поверхности 

планок. 

Такой тип системы не является оптимальным и, кроме того, может значительно 

ухудшать качество поверхности полосы из-за возникающих забуриваний и налипаний; 

так происходит в том случае, если планки не заменять после образования канавок 

определённой полосы, возникающих от трения полосы о поверхность планки. Однако, 

смена планок – трудоёмкий процесс, требующий существенных временных затрат, 

которых не предполагает как правило высоконагруженный режим работы НШСГП 2000. 

В результате такая система начинает оказывать негативный экономический 

эффект. 

Модернизация системы боковой проводки полосы позволит снизить процент 

брака и снизить нежелательные расходы на поддержание функционирования этой 

системы. 

В данной работе рассмотрены основные способы модернизации и оптимизации 

конструкции систем боковой проводки полосы, схожих с реализованной в рамках 

НШСГП 2000. Проведён анализ данных, указывающий на возможное влияние системы 

боковой проводки полосы на конечное качество поверхности проката. 
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