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Целью работы явилось обсуждение результатов комплекса научных исследо-

ваний и прикладных разработок, выполненных под руководством С.М.Жучкова. 
Приведены результаты этих исследований и возможность их использования в 
практике прокатного производства на металлургических предприятиях Украины. 
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В рамках основных направлений деятельности Института черной ме-

таллургии «Исследование и разработка новых технологий, оборудования, 
систем управления в производстве чугуна, стали и проката» и «Научно – 
техническое сопровождение Программы развития горно–
металлургического комплекса Украины» дальнейшее развитие получили 
процессы непрерывной прокатки, созданные научной школой академика 
А.П.Чекмарева. Одним из ярких представителей этой школы являлся за-
меститель директора Института черной металлургии НАН Украины, 
докт.техн.наук, профессор С.М.Жучков, который внес большой вклад в 
совершенствование технологии производства катанки и улучшение ее 
качества. 

Для улучшения обеспечения проволочных станов высококачествен-
ной непрерывнолитой заготовкой С.М.Жучков, совместно с работниками 
Белорусского металлургического завода, разработал и внедрил на обжим-
но–заготовочном стане 850 процесс сдвоенной прокатки–разделения. Бла-
годаря увеличению степени проработки центральной зоны исходного се-
чения заготовки, где сосредоточены дефекты сталеплавильного производ-
ства (осевая пористость, подусадочная ликвация), устранена центральная 
пористость, снижена сегрегация углерода, до 0,5 баллов уменьшена поду-
садочная ликвация и до одного балла показатели по силикатным включе-
ниям. В результате повышена производительность обжимно–
заготовочного стана и улучшено качество катанки ответственного назна-
чения, используемой для изготовления металлокорда, канатной проволоки 
и др. [1–5]. 

В последние годы перед металлургами стала задача увеличения объе-
мов производства мелкосортного проката и катанки для обеспечения 
внутренних потребностей и увеличения экспортных поставок металла. На 
основании исследований и опыта освоения мелкосортно–проволочных 
станов, а также анализа существующей мировой практики С.М.Жучковым 
определены перспективные направления развития технологии производ-
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ства катанки [6,7]. Одним из направлений его деятельности явилась со-
вместная со специалистами Беларусского металлургического завода раз-
работка мероприятий по реконструкции стана 320/150. Предложен и в 
2000 г. реализован вариант разделения стана 320/150 на два независимо 
работающих стана – мелкосортный стан 320 и проволочный стан 150. Ис-
следования резервов оборудования старого стана, выполненные под руко-
водством Сергея Михайловича Жучкова, показали возможность исполь-
зования при реконструкции части оборудования старого стана 320/150 и 
позволили установить состав и характеристики дополнительного обору-
дования для нового проволочного стана 150 [7, 8]. Оборудование для ре-
конструкции было изготовлено и поставлено фирмами «Фест Альпине» и 
«Морган», реконструкция стана 320/150 осуществлена в 2000г. Преиму-
ществом схемы расположения и состава оборудования нового проволоч-
ного стана 150 является возможность его дальнейшей реконструкции с 
целью увеличения массы мотков, повышения скорости прокатки, расши-
рения размерного и марочного сортамента и повышения качества катанки. 

Под руководством С.М.Жучкова разработана программа перспектив-
ных направлений исследования процесса непрерывной прокатки на высо-
коскоростных проволочных станах, в соответствии с которой выполнены 
углубленные исследования этого процесса. Важным научным результатом 
этих исследований явилось математическое описание процесса непрерыв-
ной прокатки в чистовых блоках клетей современных проволочных ста-
нов с учетом особенностей процесса высокоскоростной прокатки [9,10]. В 
математической модели впервые учтено влияние массовых сил и про-
дольных межклетьевых усилий на энергосиловые и деформационные па-
раметры прокатки в блоках. Показана необходимость учета массовых сил, 
которые оказывают влияние на все параметры процесса [11,12]. Так, при 
прокатке со скоростью 120 м/с работа на преодоление массовых сил со-
ставляет 40 % от работы, затраченной на деформацию металла, поэтому 
массовые силы необходимо учитывать при расчетах параметров процесса 
прокатки в блоках. Экспериментально на современных проволочных ста-
нах Белорусского металлургического завода, Белорецкого и Макеевского 
меткомбинатов установлено влияние различных возмущений на входе в 
блок и в клети блоков на заполнение калибров металлом и размеры гото-
вой катанки, что позволило разработать и реализовать рациональные ре-
гулирующие воздействия на процесс для  повышения точности катанки и 
уменьшения поверхностных дефектов [17]. 

Математическое моделирование позволило установить закономерно-
сти изменения параметров процесса прокатки в чистовых блоках от ско-
рости прокатки, сопротивления деформации прокатываемого металла, 
продольных усилий между клетями блока и конструктивных параметров 
блоков. С.М.Жучковым с сотрудниками ИЧМ составлены уравнения для 
расчета усилий и моментов прокатки в чистовых блоках, работы и мощ-
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ности деформации, опережения и уширения [13–16]. Изучены особенно-
сти захвата металла валками в блоках, сформулированы условия устойчи-
вого захвата в момент заполнения чистового блока металлом и при уста-
новившемся процессе высокоскоростной прокатки углеродистых и высо-
колегированных марок сталей, оценены нагрузки в клетях чистовых бло-
ков [22]. 

Жучковым С.М. вместе с сотрудниками составлены и конечноразно-
стным способом решены системы дифференциальных уравнений тепло-
обмена при прокатке металла в непрерывных группах клетей и чистовом 
блоке современного проволочного стана, определены температурные поля 
в поперечном сечении раската вдоль линии стана начиная от входа заго-
товки в стан и заканчивая прокаткой в последней клети блока. Разрабо-
танная тепловая модель современного проволочного стана позволила рас-
считать градиенты температур в сечении раската и устанавливать режимы 
прокатки для обеспечения требуемых градиентов, определяющих качест-
во готовой катанки, что особенно важно при производстве катанки из вы-
соколегированных марок сталей. С помощью моделирования изучено 
влияние различных факторов на температуру конца прокатки, что послу-
жило основой для разработки рекомендаций по управлению температурой 
конца прокатки и осуществлению термомеханической обработки и нор-
мализующей прокатки в потоке стана с целью улучшения микрострукту-
ры и механических свойств катанки и расширения марочного сортамента 
стана [23,24]. По результатам  моделирования, осуществлена модерниза-
ция хвостовой части проволочного стана 150 Белорусского металлургиче-
ского завода с использованием редукционно–калибрующего четырех-
клетьевого блока, установленного на участке первичного охлаждения ме-
жду основным десятиклетьевым блоком и виткоукладчиком [25]. 

Под руководством Сергея Михайловича Жучкова  разработана мето-
дика и выполнены экспериментальные исследования влияния скорости 
воздушного потока на участке роликового транспортера на микрострук-
туру и механические свойства катанки из углеродистых и высоколегиро-
ванных марок сталей. Показана целесообразность увеличения скорости 
охлаждения катанки из высокоуглеродистых и ряда легированных марок 
сталей для улучшения структуры и свойств. Экспериментально определе-
ны коэффициенты теплообмена при охлаждении витков катанки на роли-
ковом транспортере, получены зависимости изменения температуры ка-
танки от скорости воздушного потока, подаваемого на охлаждение вит-
ков. Получены уравнения для расчета распределения плотности металла в 
разложенных витках по ширине роликового транспортера, этой плотности 
должно соответствовать распределение количества воздуха по ширине 
транспортера для обеспечения равномерности структуры и свойств по 
длине мотков катанки. По результатам исследований, на стане 150 БМЗ 
был реконструирован участок воздушного охлаждения для повышения 
скорости воздушного потока, подаваемого для охлаждения витков катан-
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ки, были установлены более мощные вентиляторы, изменена система по-
дачи воздуха по ширине роликового транспортера [19]. Получена равно-
мерная по длине мотков микроструктура, состоящая в высокоуглероди-
стой катанке на 90 % из сорбитообразного перлита (1 балл по ГОСТ 8233), 
улучшены механические свойства катанки, повышена ее деформируе-
мость при холодном волочении, сокращено количество обрывов. 

Освоение новой схемы хвостовой части проволочного стана 150 БМЗ, 
разработанной с участием С.М.Жучкова, в которой был установлен ре-
дукционно–калибрующий блок, затруднялось отсутствием в мировой на-
учно–технической литературе методов аналитического исследования па-
раметров этого процесса. Сергей Михайлович впервые разработал мате-
матическую модель высокоскоростной непрерывной прокатки катанки в 
редукционно–калибрующем блоке, использование которой позволило 
учесть как качественное, так и количественное влияние температурно–
деформационных параметров в клетях таких блоков, осуществляемое че-
рез прокатываемую полосу, и особенности высокоскоростной прокатки 
[26, 27]. С помощью моделирования выполнен анализ влияния различных 
возмущений на процесс и установлены рациональные регулирующие воз-
действия, применение которых обеспечило стабильную работу редукци-
онно–калибрующего блока и всего проволочного стана, в результате 
уменьшено количество недокатов и повышена точность катанки до 
±0,1 мм, снижена овальность до 0,1 мм. Обеспечена возможность расши-
рения размерного сортамента катанки до 4,5…22,0 мм. Повышена ско-
рость прокатки катанки диаметром 5,5 мм от 70 до 110 м/с. 

С участием С.М.Жучкова разработаны и внедрены на стане 150 РУП 
«БМЗ» режимы нормализующей прокатки и термомеханической обработ-
ки катанки в потоке проволочного стана. Разработаны режимы прокатки и 
термообработки катанки из высоколегированных сталей для холодной 
высадки, что позволило отказаться от смягчающего отжига при перера-
ботке катанки из марганцево–борных марок стали и на 50 % сократить 
длительность смягчающего отжига за счет улучшения сфероидизации при 
переработке катанки из хромистых, хромо–борных и молибденовых марок 
стали. 

Выполненный под руководством Сергея Михайловича Жучкова ком-
плекс научных исследований и прикладных разработок является сущест-
венным вкладом в науку и практику прокатного производства.  
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