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Цель дипломного проекта: технологии 
изготовления арматурной стали диаметром 20 мм

▣ Основные задачи выпускной 
квалификационной работы:

▣ - Разработать технологический процесс проката 
арматурной стали диаметром 20 мм; 

▣ - Подобрать стан для проката арматуры;
▣ - Произвести расчет калибровки;
▣ - Провести анализ потенциально опасных и 

вредных факторов;
▣ - Разработать мероприятия по охране труда, 

обеспечивающие безопасность работающих в 
прокатном производстве;
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Химический состав стали 25Г2С
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Механические и технологические 
свойства стали 25г2с
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Механические свойства при 20 оС:

Сортамент - Арматура ГОСТ 10887-71

Размер – 20 мм.

Ϛϐ (Предел кратковременной прочности) – 980 Мпа

Ϛτ (Предел пропорциональности) – 785 Мпа

Δ5 (Относительное удлинение при разрыве) – 7 %

Технологические свойства:

Свариваемость – без ограничений

Флокеночувствительность – не склонна

Склонность к отпускной способности – не чувствительна



Схема технологического процесса прокатки арматуры диаметром 20 мм 
на мелкосортно-проволочном стане 320/150
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Схема размещения основного технологического оборудования
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1 – загрузочная решётка ПШП 1;
2 – кантователь;
3 – загрузочный рольганг ПШП 1;
4 – передаточное устройство ПШП 1;
5 – подводящий рольганг ПШП 1;
6 – нагревательная печь № 1 (ПШП 1);
7 – загрузочная решётка ПШП 2;
8 – загрузочный рольганг ПШП 2;
9 – рольганг-весы;
10 – загрузочный рольганг ПШП 2;
11 – передаточное устройство ПШП 2;
12 – нагревательная печь 2 (ПШП 2);
13 – двухниточный рольганг;
14 – передаточное устройство;
15 – рольганг выдачи из ПШП 1;
16 – термостат;
17 – трайбаппарат;
18 – разрывные ножницы;
19 – 10 горизонтальных клетей дуо черновой 
группы (А, В, 1…8);
20, 21 – кривошипно-эксцентриковые ножницы 51 и 
51А;

22 – петлевой жёлоб;
23 – 6 горизонтальных клетей дуо промежуточной группы (9…14);
24 – межклетевые столы промежуточной группы;
25 – стол-стрелка;
26 – ножницы 52;
27 – горизонтальные клети дуо чистовой группы (15, 17, 19);
28 – межклетевые столы чистовой группы;
29 – вертикальные клети дуо чистовой группы (16, 18);
30 – секция термического упрочнения сортового проката;
31 – кривошипно-эксцентриковые ножницы 53; 
32 – кривошипно-эксцентриковые ножницы 53А;
33 – реечный холодильник;
34 – правильная машина;
35 – линия сборки пакетов;
36 – ножницы холодной резки;
37 – линия отделки сортового проката; 
38 – горизонтальная клеть консольного типа (С); 
39 – барабанные ножницы 52А;
40 – вертикальная клеть консольного типа (D);
41 – секция выравнивания температур;
42, 43 – барабанные ножницы 54, 55;
44 – обрывные ножницы;

45 – 10-и клетевой проволочный блок ''SMS'';
46 – линия водяного охлаждения катанки;
47 – трайбаппараты;
48 – установка RDMS (система лазерного контроля 
геометрии профиля);
49 – виткоукладчик;
50, 52 – роликовый транспортёр;
51 – линия “Стелмор”;
53 – виткосборник;
54 – роликовый транспортёр палетт;
55 – поворотные столы;
56 – съёмники бунтов; 57 – пластинчатый 
транспортёр;
58 – установки уплотнения и обвязки бунтов;
59 – рольганг.



Формы калибров
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Таблица калибровки араматурной 
стали диаметром 20 мм
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Классификация опасных и вредных производственных факторов
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Заключение
▣ В выше приведенной выпускной 

квалификационной работе была 
разработана технология прокатки 

арматурной стали диаметром 20 мм. 
▣ В ходе выполнения ВКР выполнены 

следующие поставленные задачи:
▣ - разработан технологический процесс 

производства арматуры диаметром 20 мм.; 
▣ - проведены расчеты нагревательной печи
▣ - проведен расчет калибровки прокатных 

валков.  
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На этом все
Спасибо за внимание
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