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Цель работы -  методика прогнозирования и управления точностью 
прокатываемых заготовок.

Рассмотрено влияние разнотолщинности сШ = Нтах -  Hmin и 
шклонения от номинальной At температуры исходной заготовки Fia 
pil ш о т о л щ и н н о с т ь  dh прокатанной заготовки, вызванной упругой 
яв(|юрмацией рабочей клети величина которой зависит от действующих на 
нялки усилий.

Погрешность обработки (разнотолщинности проката) выразили 
пифференциальным уравнением в частных производных

ар ар
d h  =  d P / J  =  (— d a  + — d < 7 ) /J ,  

д а  да
me Р =  n^jYCTjRba - действующее на валки усилие;

J -  жесткость рабочей клети прокатного стана; 
а  = Va h / r  - угол захвата;
АН -  обжатие заготовка;
R и Ь -  соответственно радиус бочки валков и ширина проката; 

и у - коэффициенты, учитывающие напряженное состояние и 
фактическое сопротивление деформации с учетом отклонения At 
ісмпературы заготовки от номинальной CT̂q п о  формуле at = ato exp(n, At), 
где
III -  устанавливаемый экспериментально параметр.

Подставляя в дифференциальное уравнение значения дифференциалов
и производных д Р /д а  = nę^ybRa^, ЭР/ д о  = n^ybRtx ,

d a  =  d H / ( 2 V R A H ) ,  der =  , после преобразования

получена математическая модель

d h  =  0 ,5 y n t jb a to  V R  /  А Н  ( d H  +  2 i i t A H  /  J ,

позволяющая прогнозировать разнотолщ инность проката, а при заданной  
(допустимой) разнотолщ инности определять варьируемые параметры  
(исходная разнотолщ инность и отклонения от номинальной температу{)ы  
проката), обеспечиваю щ ие допустим ую  погреш ность обработки.
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