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Рассмотрены возможные типы форсунок для подачи технической смазки в условиях горячей прокатки. 
Выбран оптимальный угол подачи эмульсии через форсунки. Предложено рациональное использование сма-
зочного материала подаваемого в коллектор,  в зависимости от ширины прокатываемой полосы. 
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The possible types of nozzles for the submission of technical lubrication were examined. And the optimum 
angle of filling emulsion through a nozzle was selected. The rational use of lubrication supplied to the collector, 
depending on the width of rolled strips, was suggested.

Keywords: nozzle, collector, hot rolling, lubricant, emulsion

Увеличение доли прокатываемых полос 
из высоколегированных и труднодеформи-
руемых марок сталей приводит к росту уси-
лий прокатки и токовых нагрузок на глав-
ные двигатели приводов клетей. 

На тонколистовых станах горячей про-
катки широко применяется система подачи 
технологической смазки к опорным валкам 
чистовой группы. Данная система приме-
няется на ММК [1], проводились промыш-
ленные эксперименты на НЛМК [2]. Одной 
из проблем является рациональное исполь-
зование смазочного материала при прокат-
ке полос.

Технологическая смазка применяется в 
первых клетях чистой группы, где проис-
ходит обжатие полосы на 40-55%. Рассмо-
трим наиболее рациональный способ по-
дачи смазки, зависящий от типа форсунок 
и возможности применения конструкции в 
производстве. Существуют различные типы 
форсунок для распределения эмульсии, та-
кие как:  форсунки с факелом распыла «по-
лый конус», «полный конус», плоскоструй-
ные, полноструйные. 

Аксиальные форсунки с факелом рас-
пыла «полый конус» имеют: Узкие попе-
речные сечения, создают максимально мел-
кие распыления и максимальный угол кону-
са распыла 90º. При необходимости исклю-
чительно мелкого и равномерного распыле-
ния форсунками с факелом распыла «полый 
конус», например, при охлаждении, очист-

ке газов, при пылеподавлении, увлажнении 
продукции, распылении масла и увлажне-
нии воздуха, аксиальные форсунки с факе-
лом распыла «полый конус» максимально 
эффективны. Спиральные канавки создают 
завихрение жидкости. При довольно узком 
спектре размера капель совокупная поверх-
ность капель распыляемого вещества зна-
чительно увеличивается.

Тангенциальные форсунки с факелом 
распыла «полый конус» имеют более круп-
ные капли, чем у аксиальных форсунок с 
факелом распыла «полый конус», большие 
поперечные сечения, возможен большой 
угол конуса распыливания до 130º, самоо-
чищающиеся форсунки, не склонные к за-
сорениям. Геометрия потоков тангенциаль-
ных форсунок с факелом распыла «полый 
конус» обеспечивает равномерное распыле-
ние. Тангенциальная подача приводит жид-
кость во вращение. Благодаря этому созда-
ется очень мелкое равномерное распределе-
ние жидкости с углом конуса распыла, до-
стигающим 130°.

Аксиальные форсунки с факелом распы-
ла «полный конус» имеют равномерное рас-
пределение жидкости, широкий диапазон 
расходов, большое количество углов распы-
ла. Форсунки «полного конуса» обеспечива-
ют крайне равномерное распределение жид-
кости по всему конусу. Высокая точность 
распыления достигается благодаря направ-
лению жидкости в центр камеры завихрения.
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распыла «полный конус»: надёжны в рабо-
те, не подвержены засорению и имеют ста-
бильный угол распыла. Форсунки с факе-
лом распыла «полный конус» обеспечива-
ют распыление жидкостей с большой до-
лей содержания твердых частиц. Распыля-
емая жидкость подводится тангенциаль-
но в камеру завихрения, где она приводит-
ся во вращение. Такие форсунки не имеют 
завихрителей, поэтому они мало подверже-
ны засорению. Полноконусная струя созда-
ется при помощи специальных пазов, фре-
зерованных в нижней части форсунки, ко-
торые направляют соответствующую часть 
вращающейся жидкости в центр камеры за-
вихрения. Благодаря этому достигается рав-
номерная зона распыленной жидкости.

Рациональной следует считать кон-
струкцию форсунок с факелом распыла 
«полный конус2.

Для  наибольшей  эффективности  при-
менения  технологической  смазки  рацио-

нально  использовать  форсунки  с  углом 
распыления  120º,  что  обеспечивает  наи-
большее  перекрытие  смазочного  матери-
ала  по  всей  длине  бочки.  Чтобы  обе-
спечить  полное  перекрытие  бочки  дли-
ной  2000 мм  необходимо  расположить 
на коллекторе  минимум 8 форсунок с 
углом распыления по 120º. Условием ра-
ционального размещения форсунок явля-
ется и влияние интервала ширины прока-
тываемых полос. 

При прокатке полос от 900 до 1300 мм 
целесообразно использовать в работе 6 
форсунок для подачи смазки, т.к. прока-
тываемая полоса находится именно в зоне 
шести распыляемых форсунок. Для по-
лосы шириной свыше 1300 мм необходи-
мо использовать в работе все 8 форсунок. 
Чтобы разделить подачу смазочного мате-
риала в форсунки, необходимо подвести 
две трубки к коллектору, которые и на-
правляют смазку в соответствующие фор-
сунки (см. рисунок).

Рациональный тип подачи смазки на опорный валок: 1 – трубка подачи смазки к шести 
форсункам; 2 – вторая трубка подачи смазки к крайним форсункам ; 3 – форсунки;  

4 – коллектор; α – угол распыления смазки (показан условно)
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