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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); 
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− виконання розрахунків міцності основних вузлів і механізмів; 
− визначення якості прокату та його відповідності стандартам; 
− визначення продуктивності прокатного стану та його 

відповідності очікуваному; 
− ескізне опрацювання основних вузлів машини; 
− розробка технічної пропозиції. 
Деталізувати ці етапи можна наступним чином. 
На першому етапі проводиться визначення конструктивних 

параметрів робочої кліті прокатного стану, а саме радіус робочих валків 
та жорсткість кліті. Проводиться розрахунок режимів прокатки. 

На другому етапі проводиться розрахунок силових параметрів 
процесу прокатки та перевіряються с заданими паспортними 
характеристиками.  

На третьому етапі аналізуються отримані силові характеристики на 
відповідність умовам міцності елементів робочої кліті прокатного стану. 

На четвертому етапі визначаються повздовжня та поперечна 
різнотовщінність прокату на її відповідність стандартам на прокатну 
продукцію. Формуються вимоги на якість виготовлення елементів 
робочої кліті.  

Н п'ятому етапі корегуються швидкостні режими прокатки та 
визначається продуктивність прокатного стану. Формуються вимоги до 
забезпечення стану заготовками. 

На шостому етапі виконується ескізна проробка елементів 
обладнання та формується технічна пропозиція щодо складу та 
характеристик обладнання прокатного стану. 

Кожний етап повинен повторюватися до виконання вимог, 
корегуючи вхідні дані попереднього етапу. 

Як приклад розробленої системи автоматизованого проєктування був 
виконаний розрахунок для виробництва листів товщиною 10 мм, 
шириною 1500 мм з високолегованої сталі. Раціональним варіантом в 
цьому випадку є використання робочої кліті з радіусом валків 500 мм та 
безперевнолитого слябу товщиною 100 мм. Розраховані технологічні 
режими прокатки показали, що достатньо 9 проходів для отримання 
готової продукції при швидкості прокатки до 10 м/с при наступних 
характеристиках робочої кліті: сила прокатки – 20 МН; момент 
прокатки – 150 кНм; потужність приводу – 1 МВт. При цьому 
продуктивність прокатного стану становить 2,5 млн. тон прокату на рік. 
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В Україні налічується близько 100 метизних підприємств, які 

виробляють дріт діаметром 0,1…8,0 мм, а також широкий асортимент 

канатів, болтів, гвинтів, гайок, електродів, цвяхів, сітки та інших 

металевих виробів, заготовкою для яких слугує волочений дріт, а для 

нього – катанка, яка постачається металургійними підприємствами після 




