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Эксперименты и расчеты показывают, что в общем случае в зависимости от
соотношения основных параметров валков и полосы возможны три вида эпюр
межвалкового давления: с максимумом посередине бочки, с максимумами по краям и
равномерное распределение..

Оптимальные параметры валков и полосы станов кварто, при которых
межвалковое давление распределено равномерно, обеспечивают равномерность
упругого сжатия, минимальные контактные напряжения в валках и равенство прогибов
рабочего и опорного валков, а следовательно, и минимальные знакопеременные
напряжения изгиба в рабочем валке.

Кроме того, равномерное межвалковое давление обеспечивает равномерный
наклеп поверхности валков, что важно с точки зрения их стойкости.

В обобщенном виде взаимная связь основных параметров представлена
объемной диаграммой на рисунке 1. Вверх от поверхности расположены такие
отношения B

L
,

Dраб

Dоп
и L

Dоп
, при которых межвалковое давление имеет максимальные

значения по краям бочки валков, а вниз — посередине бочки.

Рисунок 1. Оптимальные параметры валков и полосы, при которых
обеспечивается равномерное распределение межвалкового давления по длине контакта
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Наиболее слабым и дорогостоящим звеном конструкции являются уникальные
подшипники, на которые опирается проводка виткообразователя. Поэтому
проверочные расчеты сводятся к расчету подшипника на ресурс, для чего требуется
определить возникающих в опорах нагрузки. При этом расчет должен упрощен для
прикладного применения на производстве. Таким образом, задача решается в виде
балки, закрепленной на двух опорах, расчетная схема которой приведена на рисунке 2.

Рис.2. Расчетная схема рабочего валка

Результаты исследования представлены графически на рисунках 3-5.
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Чистовая 1,25 0,5 0,77 42 35 0,25 1,02

Таблица 1. Результаты расчета оптимльных парметров
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Рис.4. Расчётный график зависимости толщины полосы от радиуса валка

Как мы видим итог закономерен. Увеличение диаметра валка влечет за
собой и увеличение минимальной толщины прокатываемой полосы. Во всех 3-ех
расчетных экспериментах с диаметрами валков равными D1 =700 мм D2 =800 мм
D3 =900 мм происходило постепенное увлечение минимальном толщины
прокатываемой полосы с увеличением диаметра, что собственно нам могло говорить
увеличение катающего радиуса.
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