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Аннотация. В современном промышленном и гражданском строительстве в больших объемах используется различный металлопрокат, 

наибольшую долю в котором занимают арматурные профили, производимые на мелкосортных станах. Постоянно растущая потребность 
в арматурном прокате требует повышения объемов производства. Наиболее перспективна в этом плане технология прокатки – разде-
ления, которая при относительно небольших материальных затратах позволяет на действующих прокатных станах существенно повы-
сить объем производства арматурных профилей при снижении энергозатрат. Однако, несмотря на очевидные преимущества техно-
логии прокатки – разделения с использованием неприводных делительных устройств, большие затруднения вызывает правильное 
определение рациональных режимов ведения процесса с учетом особенностей производства и компоновки оборудования, что связано 
с недостаточной теоретической изученностью. Одной из основных проблем является определение допустимого расстояния в системе 
прокатная клеть – неприводное делительное устройство. Проведенные исследования позволили предложить зависимость для определения 
максимально допустимого расстояния в системе прокатная клеть – неприводное делительное устройство из соображений продольной 
устойчивости полосы с учетом размера и формы поперечного сечения разделяемого сочлененного профиля, характера защемления, 
напряжения подпора. Экспериментально установлено, что при определении допустимого расстояния между прокатной клетью и непри-
водным делительным устройством коэффициент приведения длины целесообразно принимать равным 0,7. 
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Abstract. In modern industrial and civil construction, various rolled metal products are used in greater volumes. The largest share of them is occupied 

by rebar profiles produced at small-grade mills. The ever-growing demand for rebar rolling requires an increase in production volumes. The most 
promising technology in this regard is rolling – separation, which, with relatively low material costs, allows operating rolling mills to significantly 
increase the production volume of rebar profiles while reducing energy consumption. However, despite the obvious advantages of rolling – separation 
technology using non-drive dividing devices, it is very difficult to correctly determine the rational modes of conducting the process taking into account 
the peculiarities of production and equipment layout, which is due to insufficient theoretical knowledge. One of the main problems is determination 
of the permissible distance in the rolling cage – non-drive dividing device system. The conducted studies allowed us to propose a dependence for 
determining the maximum permissible distance in the rolling cage – non-drive dividing device system for reasons of longitudinal stability of the 
strip, taking into account the size and shape of cross-section of the split articulated profile, the nature of pinching, and the backstretch stress. It was 
experimentally established that when determining the permissible distance between rolling cage and non-drive dividing device, it is advisable to take 
the length reduction coefficient equal to 0.7. 

Keywords: reinforcing profiles, rolling – separation, stability condition, permissible distance, length reduction coefficient
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Современные реалии характеризуются активным 
ростом промышленного и гражданского строительст ва. 
Передовые строительные технологии базируются на 
все большем применении сборных конструкций из 
железобетона и металлопроката [1 – 3]. Постоянно уве-
личивающаяся потребность в строительном прокате 
вызывает необходимость решения этой проблемы за 
счет поиска путей, отличающихся небольшим сроком 
окупаемости, низкими затратами на перевооружение 
производства и существенным ростом производитель-
ности. Всем вышеприведенным требованиям отвечает 
технология прокатки – разделения [4; 5]. В настоящий 
момент технология прокатки – разделения развивается 
по двум направлениям. Характерной особенностью 
является место, где происходит продольное разделение: 
в одном случае – это валки прокатной клети, одновре-
менно формирующие и разделяющие сочлененный 
профиль, в другом – это отдельно стоящее неприводное 
делительное устройство. На большинстве современ-
ных прокатных станов второму способу отдают пред-
почтение, так как разделение операций формирования 
сочлененного профиля и последующее продольное раз-
деление в отдельно стоящем неприводном устройстве 
существенно упрощает настройку оборудования [6 – 9]. 
Однако такая компоновка создает условия вероятной 
потери естественной продольной устойчивости в слу-
чае ошибочного выбора расстояния между прокатной 
клетью, формирующей сочлененный профиль, и непри-
водным делительным устройством. В настоящее время 
эта задача решается методом проб и ошибок, что приво-
дит к увеличению количества брака и непредвиденным 
простоям основного прокатного оборудования. 

Использование методов 3D моделирования не 
позволяет оценить допустимое расстояние, обеспечи-
вающее естественную продольную устойчивость [10]. 
Для оценки опасности потери продольной устойчи-
вости полосы, нахождения предельного расстояния 
между прокатной клетью и неприводным делительным 
устройством предложена зависимость, полученная 
с использованием известной формулы Эйлера [11]: 

  

где lmax – наибольшее допустимое расстояние между 
прокатной клетью, формирующей сочлененный про-
филь, и неприводным делительным устройством, отве-
чающее условию продольной устойчивости; Е – модуль 
упругости первого рода, МПа; k – коэффициент при-
ведения длины; imin – минимальный радиус инерции 
сечения; σ2 – напряжение подпора, необходимое для 
продольного разделения неприводным делительным 

устройством; σs – сопротивление деформации разделяе-
мого материала.

Как следует из приведенной зависимости, величина 
максимально допустимого расстояния зависит от напря-
жения подпора, необходимого для продольного разделе-
ния, формы и площади поперечного сечения сочленен-
ного профиля, которые характеризуются минимальным 
радиусом инерции, модулем упругости первого рода 
и коэффициентом приведения длины. Из рассмотренных 
выше факторов, влияющих на максимально допустимое 
расстояние между прокатной клетью и неприводным 
делительным устройством, существенное воздействие 
оказывает коэффициент приведения длины, который 
изменяется в пределах от 0,5 до 2,0 в зависимости от 
характера защемления [11]. 

Для определения коэффициента приведения длины 
при реализации процесса прокатки – разделения были 
проведены лабораторные эксперименты, в которых 
сравнивали критическую силу, соответствующую 
моменту потери устойчивости, полученную по фор-
муле Эйлера и опытным путем. Полученные экспери-
ментальные и теоретические данные при коэффици-
енте приведения длины 0,5 и 0,7 показаны на рисунке. 

Согласно полученным данным, при определении 
естественной продольной устойчивости полосы в сис-
теме прокатная клеть – неприводное делительное 
устройство необходим коэффициент приведения длины, 
равный 0,7, что позволяет получать значения более близ-
кие к экспериментальным данным. При коэффициенте 
приведения длины 0,7 расчетные данные получаются 
на 10 – 15 % меньше экспериментальных. При практи-
ческом использовании это дает запас надежности при 
определении допустимого расстояния в системе прокат-
ная клеть – неприводное делительное устройство.
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Зависимость критической силы от расстояния между 
очагом деформации и местом защемления:

1 – экспериментальные результаты; 2  и 3 – расчетные значения 
по формуле Эйлера при коэффициенте приведения длины 0,5 и 0,7

Dependence of critical force on the distance between the source 
of deformation and the place of pinching:

1 – experimental results; 2 and 3 – calculated values according  
to the Euler formula with a length reduction coefficient of 0.5 and 0.7
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 Выводы

Получена зависимость, позволяющая оценить мак-
симально допустимое расстояние между прокатной 
клетью и неприводным делительным устройством, 
гарантирующая продольную устойчивость полосы при 
реализации технологии прокатки – разделения. Экс-
периментально установлено, что коэффициент приве-
дения длины при технологии прокатки – разделения 
с использованием неприводного делительного уст-
ройства целесообразно принимать равным 0,7. 
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