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Research of interrelations between parameters of the 
technology of rolled wire production and limit of its dura-
bility is carried out.
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Однофакторный анализ взаимосвязей  
между пределом прочности катанки  
и параметрами технологии ее получения 

Задача исследования механических свойств катан-
ки с факторами технологии является одной из важней-
ших задач металлургического производства, так как от 
успеха ее решения зависит возможность повышения 
качества проволоки. Для реализации этой задачи необ-
ходимо комплексное исследование всей технологиче-
ской цепочки процесса производства проволоки с ис-
пользованием статистических методов.

Было проведено исследование влияния незави-
симых параметров технологии получения катанки 
(табл. 1) на свойства катанки (табл. 2). Была сфор-
мирована матрица для статистической обработки, 
содержащая 72 наблюдения. Фрагмент входной 
матрицы представлен в табл. 3.

Для более полного анализа данных были вве-
дены дополнительные параметры свойств катанки: 

Y7, Y8, Y9 – средние значения предела прочности, 
относительного удлинения и сужения. 

Задача 1. Исследование влияния независимых 
параметров технологии получения катанки (см. 
табл. 1) на изменение значения предела прочности 
катанки. 

В результате корреляционного анализа, мате-
матический аппарат которого представлен форму-
лам, были получены значения коэффициентов пар-
ных корреляций. Так, на рис. 1 показана гисто-
грамма значений рассчитанных коэффициентов 
корреляций между параметрами технологии и ми-
нимальным, максимальным и средним значениями 
предела прочности катанки. Как видно из рисунка, 
наибольшие коэффициенты корреляции для мини-
мального и среднего значений предела прочности 

Т а б л и ц а  1.  Наименования параметров технологии получения катанки

Обозначение 
 параметра Параметр

X1 Время в печи, мин
X2 Скорость редукционно-калибровочного блока (РКБ)
X3 Температура в печи, °С
X4 Температура перед первой клетью, °С
X5 Температура перед проволочным блоком (ПБ), °С
X6 Температура перед РКБ, °С
X7 Температура виткообразователя, °С
X8 Среднее значение скорости Моргана
X9 Среднее значение степени открытия клапанов водяного охлаждения зоны 1, % 
X10 Среднее значение степени открытия клапанов водяного охлаждения зоны 2, %
X11 Среднее значение степени открытия клапанов водяного охлаждения зоны 3.1, %
X12 Среднее значение степени открытия клапанов водяного охлаждения зоны 3.2, %
X13 Среднее значение скорости Стельмора (мастер), м/мин
X14 Среднее значение скорости Стельмора (секция 1), м/мин
X15 Среднее значение скорости Стельмора (секция 6), м/мин
X16 Среднее значение скорости Стельмора (секция11), м/мин
X17 Среднее значение скорости Стельмора (секция 16), м/мин
X18 Скорость цепи, м/мин
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катанки наблюдаются с параметрами «Темпера-
тура перед ПБ», «Температура виткообразовате-
ля» и «Среднее значение степени открытия кла-
панов водяного охлаждения зоны 3.1», причем 
имеет место обратная взаимосвязь, т. е. при уве-
личении значений указанных параметров про-
катки наблюдается уменьшение значения преде-
ла прочности. Максимальное значение предела 

прочности катанки наиболее сильно коррелирует 
с параметрами «Температура виткообразовате-
ля» и «Температура перед ПБ». 

На рис. 2 приведены зависимости между па-
раметром технологии «Температура перед ПБ»  
и свойством катанки «Минимальное значение 
предела прочности». Как видно из рисунка, на-
блюдается тенденция уменьшения значений 
свойства проволоки при увеличении значений 
параметра технологии.

Таким образом, было проведено исследова-
ние взаимосвязей между параметрами техноло-
гии получения катанки и пределом ее прочности. 
Установлено, что наиболее сильное влияние на 
предел прочности катанки оказывают следую-
щие характеристики технологии изготовления 
катанки: «Температура перед ПБ», «Температура 
виткообразователя» и «Среднее значение степе-
ни открытия клапанов водяного охлаждения 
зоны 3.1». 

Т а б л и ц а  2.  Наименования параметров  
свойств катанки

Обозначение  
параметра Параметр

Y1 Минимальное значение предела прочности, Н/мм2

Y2 Максимальное значение предела прочности, Н/мм2

Y3
Минимальное значение относительного 
удлинения, %

Y4
Максимальное значение относительного 
удлинения, %

Y5 Минимальное значение относительного сужения, %
Y6 Максимальное значение относительного сужения, %

Рис. 1. Гистограмма коэффициентов парных корреляций между параметрами технологии и различными значениями преде-
ла прочности катанки: 1 – минимальное значение; 2 – максимальное значение; 3 – среднее значение

Рис. 2. Зависимость между параметром технологии «Температура перед ПБ» и свойством катанки «Минимальное значение 
предела прочности»
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