
1246

 ADVANCES IN CURRENT NATURAL SCIENCES    № 1, 2015 

 SHORT REPORTs 
Технические науки

Анализ технологических 
и конструктивных решений при 
совершенствовании элементов 
моталок горячекатаных полос

Жильцов А.П., Андрейцев А.А. 
ФГБОУ ВПО «Липецкий государственный 

технический университет», Липецк,  
e-mail: kaf-mo@stu.lipetsk.ru

К моталкам горячекатаных полос предъяв-
ляется ряд требований: плотность рулона без 
телескопичности, отсутствие петель и  складок 
полосы перед тянущими роликами, качество 
смотки при t ° полосы 500÷700 °С, ритм смотки 
должен обеспечивать заданный ритм прокатки, 
правильная форма рулонов при обслуживании 
и транспортировке после смотки.

Выполнение данных требований обеспечи-
вается соответствующими механизмами, узлами 
и др. элементами моталки.

Современные конструкции обеспечива-
ют заданные функции, однако, как и  во всех 
механизмах с  элементами и  направляющими 
скольжения, имеются проблемные места с  по-
явлением неуправляемого износа, что приводит 
к нарушению работоспособности, в частности – 
к перекосам при сжатии и разжатии сегментов.

С целью повышения долговечности эле-
ментов барабана моталки и снижения затрат на 
восстановление работоспособности могут быть 
предложены следующие конструктивные и тех-
нологические решения: рациональный выбор 
материалов втулок, применение современных 
способов восстановления поверхностного слоя 
вкладышей скольжения, например сверхзвуко-
вое газодинамическое напыление, импульсно-
плазменное упрочнение, микродуговое оксиди-
рование и  др., применение составных планок, 
применение стальных планок с  наплавлением 
или газодинамическим напылением бронзы.

Для получения бронзового слоя на сталь-
ной основе можно применять ручную наплавку 
бронзы электродами. Альтернативным спосо-
бом нанесения бронзового слоя на сталь являет-
ся технология холодного газодинамического на-
пыления. Нанесение покрытий осуществляется 
высокоскоростным потоком «холодных» частиц 
порошка, ускоряемых сверхзвуковой струей газа 
при температуре, существенно меньшей темпе-
ратуры плавления материала частиц. Следстви-
ем этого является отсутствие газовыделения 
(порообразования) и окислительных процессов, 
что обеспечивает высокие антикоррозионные 
свойства покрытий.

Применение в практике эксплуатации и тех-
нического обслуживания предлагаемых методов 
позволяет повысить надежность и снизить рас-
ход запасных частей барабана моталки.
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Промежуточный рольганг прокатного стана 
предназначен для транспортирования подката 
в  чистовую группу клетей. В  процессе транс-
портирования полосы, при температуре от 900 
до 1000 °С, происходит отрицательное воздей-
ствие на подшипниковые опоры роликов роль-
ганга. Это связано с постепенным ухудшением 
свойств уплотнительных устройств, а  также 
загрязнением и  ухудшением свойств смазки 
в процессе эксплуатации. В результате возника-
ют нарушения работоспособности подшипни-
ков качения, что может привести к  аварийной 
остановке роликовой секции. В целях повыше-
ния долговечности подшипников, особенно при 
высоких температурах, рациональной может 
быть установка уплотнений, в  которых основ-
ная рабочая уплотнительная кромка имеет сину-
соидальную конфигурацию, обеспечивающую 
центробежный насосный эффект независимо от 
направления вращения вала. Насосный эффект 
предотвращает образование вакуума между дву-
мя радиальными грязезащитными кромками 
и протекание смазки через манжету. 

Также можно считать целесообразным при-
менение подшипников со сплошным латунным 
сепаратором, которые позволят повысить на-
дёжность роликов рольганга, так как они специ-
ально разработаны для применения в условиях 
высоких температур (до 200 °С) и тяжелых экс-
плуатационных режимах (высокие скорости 
вращения, ударные нагрузки, загрязнение и т.д.). 

Условия трения в  подшипниках качения 
характеризуются следующими особенностями: 
малым размером зоны контакта, высокими кон-
тактными давлениями (до 3000  МПа и  более), 
упругими деформациями, проскальзыванием 
тел качения, изменением вязкости смазочного 
материала в зоне трения (пьезоэффект).

Применяемая смазка ИП-1 не всегда удов-
летворяет условиям работы подшипников при 
повышенных температурах, поэтому для на-
дежной и долговременной работы подшипников 
качения целесообразно применять специаль-
ные пластичные смазки, основными функция-
ми которых является разделение сопряженных 
деталей, предотвращение схватывания и мини-
мизация износа, снижение трения, защита по-
верхностей от атмосферной коррозии, предот-



1247

 УСПЕХИ СОВРЕМЕННОГО ЕСТЕСТВОЗНАНИЯ    № 1, 2015 

 КРАТКиЕ СООБЩЕНИя 
вращение попадания в узел трения загрязнений. 
Термостойкие пластичные смазки не вытекают 
из подшипников и  обеспечивают долговремен-
ную работу благодаря достаточной окисли-
тельной стабильности и  низкой испаряемости, 
образуя устойчивый к большим нагрузкам сма-
зочный слой.
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В процессе тонколистовой горячей прокатки 
важным является обеспечить качество подката 
в чистовую непрерывную группу клетей стана. 
Эта задача решается универсальными черно-
выми клетями, которые имеют одинаковую кон-
струкцию. 

Однако следует учесть, что универсальные 
шпиндели в  составе привода работают в  до-
статочно тяжёлых условиях: высокие статиче-
ские и  динамические нагрузки и  ухудшенные 
условия смазки. Динамические нагрузки при 
захвате головной части и  при выходе хвосто-
вой части полосы приводят к  динамическим 
ударам в  зоне контакта плоской поверхности 
вкладыша с лопастями муфты. По мере эксплу-
атации шпинделя вследствие износа бронзо-
вого вкладыша гарантированный зазор между 
вкладышем и  лопастями муфты увеличивает-
ся, что приводит к увеличению динамических 
нагрузок на шпиндель и  впоследствии может 
привести к потере работоспособного состояния 
и поломке.

В целях уменьшения динамических нагру-
зок на поверхность вкладыша возможен вариант 
рационального решения  – выполнение скосов 
на плоской рабочей поверхности вкладыша. Для 
уменьшения дефектной зоны вкладыша целесо-
образно обеспечить равномерное распределение 
удельных давлений [1]. Это возможно, как отме-
чено выше, засчёт конструктивного изменения 
вкладыша введением скосов.

При эксплуатации вкладышей со скосами 
происходит выравнивание удельных давле-
ний по длине контакта плоских поверхностей 
вкладыша и  лопастей вилки, что способствует 
уменьшению динамических ударов в начальный 
период работы, а  последующая эксплуатация 
приводит к дальнейшему выравниванию за счет 
приработки рабочей поверхности, что повышает 
срок службы вкладыша.
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Отводящий рольганг расположен за чисто-
вой группой клетей стана и  служит для транс-
портировки проката к моталкам.

При эксплуатации наблюдаются различные 
виды нарушений и отказов, в частности: ролики 
отводящего рольганга имеют дисбаланс, он воз-
никает в результате тепловых деформаций, а так-
же под воздействием динамических нагрузок при 
разгоне, торможении, работе стана, в том числе 
роликов рольганга с ускорением, что увеличивает 
нагрузку на подшипники и приводит к вибраци-
ям и преждевременному износу. В процессе экс-
плуатации также важным является обеспечение 
быстросъемности ролика в сборе при его замене 
во время профилактического обслуживания, пе-
ревалки рабочих валков, длительность которых 
может составлять 10–15 минут. 

Применение клиновых зажимов существенно 
облегчает, ускоряет процесс демонтажа. Так, на-
пример, рациональным можно считать конструк-
цию клинового зажима фирмы СКЕТ. [1] Преиму-
щества данного зажимного устройства  – масло 
подается только при остановке стана на время ос-
вобождения ролика, возможность удаления роли-
ка при любом его положении на плитовине. 

Важным является применение подшип-
ников, удовлетворяющим условиям работы. 
С  целью повышения работоспособности под-
шипниковых опор целесообразно применять 
подшипники, которые работают в условиях по-
вышенных температур (до 200 °С) и  тяжелых 
эксплуатационных режимах (высокие скоро-
сти вращения, ударные нагрузки, загрязнение 
и т.д.). Поэтому в условиях работы рациональ-
ным может быть применение подшипников с ла-
тунным сепаратором типа ЕМ. 
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