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В настоящее время в мире арматура класса А500С из-за своих улучшенных 

физико-механических и технологических, а также выигрышных технических 

особенностей, по сравнению с остальными классами получила широкое 

распространение. В этом аспекте, разработка нового поколения арматурного 

проката класса A500C на основе местного сырья, обеспечивающей комплекс 

эксплуатaционных свойств: стойкость против коррозии, механическая 

прочность, пластичность, огнестойкость и свариваемость для строительства 

высотных зданий и снижение металлоемкости конструкций имеет особое 

значение [1-2].  

На основании анализа имеющихся работ следует отметить, что вопросы по 

разработке эффективных составов и оптимальных технологических процессов, и 

режимов изготовления металлокомпозитного термоупрочненного арматурного 

проката класса А500С на основе местного сырья у нас в Республике 

недостаточно изучены и требуют своего решения. В данной статье рассмат-

ривается определенный круг вопросов, связанных с решением этой проблемы. 

С целью производства термомеханически упрочненной стальной 

арматуры для железобетонных конструкций была разработана схема 

производства металлокомпозитного термоупрочненного арматурного проката на 

стане-300 СПЦ-2 AO «Узметкомбинат». 

Арматурный прокат №10, 12, 14 производится слиттинг процессом (с 

продольным разделением раската на две нитки в каждой чистовой группе), без 

использования петлерегуляторов. Межосевое расстояние между нитками на 

последней клети при производстве слиттинг процессом составляет 245 мм. 

Арматурный прокат №16-25 производится без продольного разделения в обеих 

чистовых группах с использованием петлерегуляторов. Арматурный прокат 

№28-36 производится без использования петлерегуляторов, так как последней 

клетью в схеме прокатки является клеть №21 (последняя клеть промежуточной 

группы), после которой готовый арматурный прокат проходит левую чистовую 

группу, где вместо прокатных клетей устанавливаются приводные роликовые 

желоба. 

На рисунке 1 показана технологическая схема производства металлоком-

позитного термоупрочненного арматурного проката класса А500С на стане-300 

СПЦ-2. 

 

Визуальный контроль качества исходных непрерывно литых заготовок, 

размерами сечений 250-320 мм 
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Нагрев заготовок и методической печи (Т-1150-1270 °C) 

 

Прокатка металла и обжимной группе клетей за 7 проходов 

 

Обрезка переднего конца раската на ножницах горячей резки 

 

Подогрев металла в проходной роликовой печи 

 

Прокатка металла и черновой группе клетей за 8 проходов 

 

Обрезка переднего и заднего конца раската на ножницах 

 

Прокатка металла в промежуточной группе клетей за 6 проходов 

 

Обрезка переднего и заднего конца раската на ножницах 

 

Прокатка металла и чистовой группе клетей (левая и правая нитка) 

 

Порезка готового проката на длины, кратные длине холодильника 

 

Охлаждение металла на реечном холодильнике 

 

Резка металла на мерные длины на ножницах холодной резки 

 

Контроль качества 

 

Сортировка, маркировка и упаковка металла 

 

Склад готовой продукции 

 

Рис. 1. Технологическая схема производства металлокомпозитного 

термоупрочненного арматурного проката класса А500C на стане-300 

СПЦ-2 

 

Таким образом разработана технологическая схема производства 

металлокомпозитного термоупрочненного арматурного проката класса 

А500C на основе местного сырья и при этом изготовлена арматура №12 класса 

А500С по ГОСТ 34028-2016, прокатанная по режимам №3, №4, №5, в котором 

минимальный разбег механических свойств по длине раската получен на 

арматуре №12, прокатанной по режиму №5. 
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