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Во время разработки технологии прокатки толстого листа и нового прокатного 

оборудования, принимается геометрическая и кинематическая симметрия параметров 

по отношению к горизонтальной и вертикальной оси очага деформации. Принимается, 

что рабочие валки имеют одинаковые диаметры и одинаковые угловые скорости, а в 

обоих местах стыка металла и валков выступают такие же условия трения и 

одинаковые длины зоны опережения и отстаивания, от стороны верхнего и нижнего 

валка, а также распределение деформации является симметричным по толщине полосы. 

В промышленных условиях во время прокатки толстого листа могут выступать 

различные причины приводящие к  асимметрии процесса прокатки, из которых 

наиболее важные: несовпадение нейтральной оси полосы и нейтральной оси очага 

деформации, различные диаметры верхнего и нижнего рабочего валка, неточно 

исполненные части прокатной клетки, различие в характеристиках систем управления 

приводами валков. 

На практике при прокатке высоколегированных марок стали возникает изгиб 

раската при первых проходах ввиду различных условий на верхней и нижней 

поверхностях. Изгиб проката приводит к невозможности завершения процесса 

прокатки. 

В работе проведено моделирование процесса прокатки высоколегированных 

марок сталей и изучено влияние факторов, которые могут приводить к изгибу раската, а 

именно: влияние рассогласования скоростей рабочих валков, разности коэффициента 

трения и разности градиента температур. Выработаны рекомендации для компенсации 

данного явления. 
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