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Толщина проката h рассматривается как сумма установочно
го раствора ho валков и его увеличение Ау под действием упруго 
распирающих валки сил Р , h =  ho +  hy =  ho +  P U , где 
J  -  установленная экспериментально жесткость рабочей клети 
стана. Проведенные эксперименты горячей прокатки клиновых 
образцов цинка (метод И.М. Павлова) показали, что с увеличе
нием толщины образца, а следовательно угла его захвата и уси
лий на валки, толщина проката возрастает с нелинейно умень
шающейся интенсивностью и по достижению определенной 
величины -  в близких к линейной. Нелинейное, интенсивное 
изменение толщины проката обусловлено непостоянной жест
костью рабочей клети, состоящей из воспринимающих нагрузку 
деталей разной жесткости и сопрягаемых поверхностей. Оче
видно, что проводить прокатку в таком силовом режиме нецесо- 
образно.

Для прогнозирования точности по толщине проката при ус
ловии У =  const входные параметры сведены к количественному 
-  разнотолщинности исходной заготовки УЯ = Ятах-Ятш и ка
чественному -  фактическому сопротивлении деформации ме
талла СГ( =  oio exp(«t Л і) , где A t -  отклонение от номинальной 
температуры заготовки, которой соответствует «t -  устанав
ливаемый экспериментально параметр.

Погрешность обработки (разнотолщинность проката) выра
зили в виде дифференциального уравнения в частных производ
ных dh =  d P !  J  =  ( (д Р / d a ) d a  +  (д Р / d a ) d c r ) I J  , в которое под
ставили значения дифференциалов и производных вышеприве
денных выражений: дР /  д а  =  n ^ y b R a f', дР  /  дет =  n ^ y b R a \

d a  =  d H  / 2л//?АЯ ; der =  ‘  d t . И з  полученной в ре
зультате преобразований математической модели вытекает со
гласуемое с экспериментами заключение: наследственная раз
нотолщинность уменьшается с увеличением обжатия за проход 
и при уменьшении толщины и температуры заготовки, либо при 
их увеличении.
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