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На сучасних прокатних станах еджерні валки використовуються в 

якості обтискних з метою зниження кінцевої обрізі і, як наслідок, 
дозволяють підвищити вихід придатного та якість продукції за рахунок 
формування бічних кромок листів. 

При моделюванні процесів прокатки при неровномірній деформації 
по товщині прокату використовують багато методів, серед яких, 
наприклад, енергетичний метод [1], метод граничної оцінки [2] або 
найбільш точний на даний час метод скінченних елементів [3]. Але такі 
моделі неможливо використати в режимі «реального часу», так як їх 
реалізація займає дуже великий час. Доцільним в цьому випадку є 
отримання попередніх рішень для всього сортаменту продукції 
прокатного стану і використовувати їх в програмному забезпеченні, що 
керує робочою кліттю прокатного стану. Вказане робить актуальним 
розробку регресійних моделей процесів прокатки в еджерних валках на 
основі реалізації методу скінченних елементів. 

Метою даної роботи є визначення впливу величини обтиснення на 
енергосилові параметри процесу прокатки листового металопрокату на 
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основі регресійних моделей, отриманих на результатах скінченно-
елементного моделювання. 

Для досягнення зазначеної мети були поставлені та вирішені 
наступні завдання: створення двовимірної моделі процесу прокатки 
листового прокату на основі використання методу скінченних елементів; 
на основі реалізації розробленої скінченно-елементної моделі 
встановити вплив обтиснення на енергосилові параметри процесу 
прокатки; на основі отриманих результатів скінченно-елементної моделі 
розробити регресійну модель. 

В якості прикладу реалізації розробленої математичної моделі було 
розглянуто прокатку в еджерних (вертикальних) валках діаметром 
800 мм листів шириною 1550 мм та товщиною 100 мм. Обтиснення 
варіювали від 4 мм до 12 мм. Отримані поля розподілів еквівалентних 
напружень представлені на рис. 1. 
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Рис. 1. Поля розподілів еквівалентних напружень при різних 

обтисненнях: а – 4 мм; б – 5 мм; в – 6 мм; г – 8 мм; д – 10 мм; є – 12 мм 
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З отриманих полів було обрано значення нормальних контактних, 
нормальних та нормальних дотичних напружень. Нормальні контактні 
та нормальні напруження потрібні були для визначення механічних 
властивостей матеріалу під час прокатки. Розподіл дотичних контактних 
напружень потрібен для визначення за зміною їх знаку координати 
нейтрального перерізу для отримання величини моменту прокатки. Силу 
та момент прокатки визначали за середнім значенням по часу реакції 
довідкової точки (центр обертання) валка. 

Отримані результати залежності коефіцієнта напруженого стану та 
коефіцієнту плеча в залежності від питомого показника з відношення 
довжини осередку деформації до середньої товщини прокату (L/hcp) 
представлені на рис. 2. Там же наведені отримані поліноміальні описи 
даних залежностей, які можна використовувати при моделюванні 
процесів прокатки в еджерних валках. 

 

 
 

Рис. 2. Залежності коефіцієнта напруженого стану та коефіцієнту 
плеча в залежності від питомого показника з відношення довжини 

осередку деформації до середньої товщини прокату (L/hcp) 
 
Отримані результати підтверджують достатню достовірність 

отриманих регресійних залежностей і її можливість використання при 
розробці інженерних моделей процесів прокатки в еджерних валках, що 
дозволить реалізацію автоматизованого проєктування режимів прокатки 
в режимі «реального часу» як на діючому обладнанні, так й при 
проектуванні нового. 

 
Перелік використаних джерел 
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Проєктування нового обладнання пов'язене з вирішенням комплексу 

задач. Інструментом для цього є математичні моделі процесу прокатки 
[1, 2]. Крім моделювання безпосередньо процесу прокатки необхідно 
враховувати особливості проєктування обладнання. Важливим етапом 
при створенні обладнання є розробка технічної пропозиції, яка 
ґрунтується на технічному завданні і визначає вид, конструктивне 
виконання, масу і ціну обладнання. Даний вид робіт виконує інженер-
конструктор і при цьому він вирішує наступні питання: 

− вибір параметрів робочої кліті за інженерними методиками на 
основі заданого в технічному завданні сортаменту (визначення діаметру 
валків); 

− визначення режиму обтиснень, кількості проходів та швидкості 
прокатки за кожним з них; 

− розрахунок силових параметрів процесу прокатки (сили, 
моменту, потужності); 




