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Простое приближенное выражение удельного крутящего момента прокатки может 

быть выведено, если принять, что давление равномерно распределено по дуге захвата. 
Можно показать, что в отсутствии натяжений чистое давление, производимой каждым 

валком на ленту в направлении прокатки, равно половину обжатия 푡 , умноженного на сред-
ний динамический предел текучести ленты, 휎  т.е. 

 
퐺 =   (1) 

 
где 퐺 – удельный крутящий момент для обоих шпинделей; D – диаметр рабочих вал-

ков. 
При наличии растягивающих напряжений в ленте 휎  и 휎  уравнение (1) примет вид 
 

퐺 = [푟 1 + + ( )  (2) 
 
Уравнение (2) не учитывает тот факт, что лента движется в очаге деформации со ско-

ростью меньшей, чем окружная скорость валков. 
Соответственно, с точки зрения баланса энергии, входные напряжения должны в дей-

ствительности быть уменьшены на коэффициент 
r1 , 

по этому уравнение (1) примет вид: 
 

퐺 = [푟 + ( )( )]  (3) 
т.е. станет уравнением, которое в несколько иной форме было опубликовано Стоуном [3] . 

В более точной модели процесса прокатки, включающей понятие тела трения, удель-
ный крутящий момент шпинделя 

 
G = (Dtr/4)[f 퐷 푡푟/2 + 휎 ] (4) 

 
где 퐷  – диаметр деформированного валка; f – удельное давление прокатки; 

휎  - предел прочности ленты (принята одинаковой для каждой из сторон очага дефор-
мации). 

В соответствии с этой моделью диаметр деформированного валка рассчитывается по 
выражению. 

퐷 = 퐷(1 + 2 + 2푓/퐸푡푟) (5) 

где Е – модуль упругости валка.  
Используя компьютерные программы можно рассчитать 푓 и 퐷  для любой ситуации 

прокатки, когда известны другие параметры. 
Удельный крутящий момент может быть так же рассчитан по уравнению (4), исполь-

зуя значения 푓 и 퐷 . 
Следует отметить, что если не учитывать коэффициент трения  , а величина 휎  очень 

мала в сравнения с 휎  (динамический предел текучести при сжатии, соответствующий скоро-
сти деформации при операции прокатки), то 
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푓/ 퐷 푡푟/2 ≈ 휎   (6) 
 

퐺 = 퐷푡푟휎 /4  (7) 
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