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Рудницкий Л.С., Рафальский В.А., 
ie -егновол А.А. и др. Дифференциальный подбор
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рабочих валков для широкополосных станов // 
Сталь, 1986, №7, с.57, 58
(54) СПОСОБ ЭКСПЛУАТАЦИИ
ПРОКАТНЫХ ВАЛКОВ
(57) Изобретение относится к обработке металлов 
давлением и может быть использовано при горячей 
прокатке листа.

Способ эксплуатации прокатных валков, 
включающий комплектацию валков по диаметрам 
бочек, установку их в клети прокатного стана, 
отличающийся тем, что комплектации валков 
осуществляется по комплексным показателям 
качества, которые уменьшаются от наиболее 
нагруженной к наименее нагруженной (по усилию 
прокатки) клетям стана.
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показателям качества. При этом сформировании 
комплект одновременно работающих на стан 
валков имеет комплексные показатели качеств 
которые уменьшаются от наиболее нагруженной (п • 
усилию прокатки) к наименее нагруженной клетя 
стана.

Это достигается путем расчет 
квалиметрическими методами комплексны
критериев качества прокатных валков стана горяче 
прокатки листа, комплектации прокатных валков п 
диаметрам прокатных валков с учетом и 
комплексных показателей качеств:
уменьшающихся от наиболее нагруженной (т 
усилию прокатки) к наименее нагруженной клетя» 
стана.

Для квалиметрической оценки качеств 
необходимо провести ряд операций [Паршин В.А 
Зудов Е.Г. Прошевников В.Н. Технологи, 
производства и управления качество» 
металлопродукции. - М.: Металлурги*
1991.-c.176.]:

-сформировать представительное подмножеств! 
простых и сложных показателей;

-измерить и провести нормирование показателе! 
простых свойств;

-рассчитать дифференциальные показател! 
качества;

-оценить комплексный показатель качества.
Пример: проводилась комплектация рабочи:

прокатных валков НШПС- 1700 горячей прокаты 
листа с учетом комплексных показателей качества 
Для анализа качества валков единичным! 
показателями - натуральными значениями - свойст! 
выбрали содержание в материале валка, % 
С - углерода; Мп - марганца; Si - кремния 
Сг - хрома; Ni - никеля; Мо -молибдена.

Для перевода натуральных значений свойств ry f 
нормированный вид Ry применили линейнук 
функцию нормирования для откликов 
ограниченных с двух сторон [Мигачев Б.А. 
Найзабеков А.Б. Элементы квалиметрии дш 
технических приложений. Алматы, 2001. - с. 125]:
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Изобретение относится к обработке металлов 
давлением, а именно к прокатному производству и 
может быть использовано на станах горячей 
прокатки листа металлургических заводов.

Задачей данного изобретения является 
улучшение качества прокатки и уменьшение 
расхода рабочих валков чистовых клетей станов 
горячей прокатки листа.

Известен способ эксплуатации прокатных 
валков, учитывающий их комплектацию в пары для 
установки в рабочие клети по допустимым 
диапазонам разности диаметров бочек валков.

Однако при подготовке валков к прокатке их 
комплектацию в пары для установки в рабочие 
клети осуществляют непосредственно при 
шлифовке. При этом чтобы уложиться в 
допустимый диапазон разности диаметров бочек 
валков, сошлифовывают с валка большего диаметра 
«здоровый» закаленный слой. [Полухин В.П., 
Николаев В.А., Тылкин М.А. и др. Надежность и 
долговечность валков холодной прокатки.
М.: Металлургия, 1976. - с.432]. Такая технология 
подготовки валков приводит к неоправданному 
росту их удельного расхода.

Известен способ эксплуатации прокатных 
валков, обеспечивающий комплектацию для каждой 
рабочей клети пары валков, удовлетворяющих 
заданному ограничению разности их диаметров с 
учетом заданного диапазона диаметров, 
установленного для этой клети [Основы расчета 
оптимального оборотного парка и рационального 
маршрута валков в цехах холодной прокатки./ 
Гарбер Э.А., Гончарский А.А., Спиричев А.В., 
Трайно А.И., Ефименко С.П. и др. // Труды третьего 
конгресса прокатчиков. Москва, 2000. - с.343-350.].

Недостатком известного способа эксплуатации 
валков является то, что при комплектации валков в 
пары их качество не учитывали или частично 
учитывали путем сопоставления различных 
единичных показателей, в данном случае только 
диаметров валков.

Наиболее близким к заявленному техническому 
решению является способ эксплуатации прокатных 
валков, технический результат, которого 
увеличение эксплуатационной стойкости валков, 
достигается дифференцированным
комплектованием клетей прокатных станов с учетом 
преобладающего критерия служебных свойств 
валков, применительно к условиям работы в этих 
клетях [Дифференциальный подбор рабочих валков 
для широкополосных станов./ Рудницкий Л.С., 
Рафальский В.А., Черновол А.А., Швецов В.В., 
Самохин С.С. // Сталь, 1986, №7. - с.57-58.].

Недостатком известного способа эксплуатации 
валков является то, что при комплектации валков 
заволов-изготовителей учитываются только 
эксплуатационные характеристики материала валков 
- прочность, термостойкость и износостойкость.

Технический результат, получаемый при 
использовании предлагаемого изобретения, 
закшзчается в комплектации прокатных валков по 
дваметрам бочек, установке их в клети прокатного 
с н в  с кошпектаиией валков по комплексным

где Jr = 0,5(rmax - rmin) - интервал варьированш 
натуральных значений г у. Для краткости i 
уравнении (1) для текущего показателя Гу в 
граничных условий rmax, rmin индексы i, j не 
приводятся.

Определили дифференциальные показателя 
качества валков Gy [6,7]:

Gy=exp(-exp{-[2+6-Ry(ry)]}), (2)
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гзе r,j и R;j - натуральное и нормированное 
с-ения показателей простых свойств; i - номер 
:вня в дереве свойств; j - номер свойства на

рекомендациям работы [Мигачев Б.А., 
1 : дйлов А.В., Волков В.П. Методика расчета
- .дэггелей качества.// Надежность и контроль
кмгства, 1987, №10. - с.3-8.] комплексный
- .дзатель качества К0 определили суммированием

дифференциальных показателей Gy с учетом 
коэффициентов весомости свойств a;j:

(3)
где п - число единичных показателей свойств.
Комплексные оценки качества валков, используя 

рекомендации [Мигачев Б.А., Найзабеков А.Б. 
Элементы квалиметрии для технических 
приложений. Алматы, 2001. - с.125], сопоставили с 
безразмерной шкалой желательности (таблица 1).

Таблица 1
Шкала желательности для ранжирования комплексных показателей качества

Интервал значений К0 Уровень качества
честв 0,00-0,20 Очень плохо
1 В. А. 0,20-0,37 Плохо
элоги 0,37-0,63 Удовлетворительно
2СТВО» 0,63-0,80 Хорошо
ургш 0,80-1,00 Очень хорошо
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_д:гмнровали комплект прокатных валков в 
инть» для установки их в рабочие клети по 
: • г—дм бочек, комплексные показатели качества 
с —гсых. >"меньшаются от наиболее к наименее 
гдгг - еннэй клетям НШПС-1700.

ФОРМУЛА ИЗОБРЕТЕНИЯ

Способ эксплуатации прокатных валков, 
включающий комплектацию валков по диаметрам 
бочек, установку их в клети прокатного стана, 
отличающийся тем, что комплектацию валков 
осуществляют по комплексным показателям 
качества, которые уменьшаются от наиболее 
нагруженной к наименее нагруженной (по усилию 
прокатки) клетям стана.
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