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В статье рассмотрено система автоматического регулирования скоростного режима прокатной клети нового не-
прерывного стана горячей прокатки тонких полос с обеспечением минимального натяжения в межклетевых промежут-
ках. Представлена система уравнений механической системы, учитывающая процессы деформации металла при прокатке 
с обжатием в клетях и позволяющая проводить анализ динамических свойств. 

The article deals with the automatic control system of high-speed re-benching roll stand of a new continuous hot rolling of thin 
strips with minimum tension in mezhkletevyh intervals. Shows a system of equations of a mechanical system that takes into account 
the processes of deformation of the metal during rolling with a reduction in the stands and allows the analysis of dynamic properties. 

Расчет нормальных контактных напряжений и усилия прокатки производили по следующим формулам: - 
первая клеть: по результатам исследования, с применением множественного регрессионного анализа на основе 
формулы Симпсона, в работе [1,2] разработана модель для определения усилия прокатки тонких полос в 
чистовой группе ШСГП (широкополосный стан горячей прокатки). В первой клети, где возникает упругое сжа-
тие полосы длиной дг1упр и пластическая деформация длиной хtупр, представляющего зоны скольжение и 
прилипания, для расчета нормальных контактных напряжений и усилия прокатки использовали вышесказанную 
модель в виде: 
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- расчет параметров процесса прокатки и по сформированным сигналам регулирование скоростного режи-
ма четвертой и пятой клетей нового стана за счет передвижение конусообразных колес и шестерен гидропри-
водным агрегатом (в четвертой и пятой клети колеса и шестерни сделаны с малой конусностью). 
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