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Повышение точности горячекатаного и холоднокатаного металла явJUI-

ется актуальной на протяжении многих десятилетий, поскольку достижение
приемлемого по рzвнотолщинности металла всегда влечет за собой повыше-
ние требований по этому пок€вателю. Повышение точности листа в попереч-
ном направлении требует от производителей металла р€}злиlIНого рода ухищ-
рений, в том числе повышения жесткости оборудования (которое, однако,
ВЛеЧеТ За СОбОЙ ПоВышение его массы и стоимости), реryлирование формы
зазора за счет профилировки и поперечного смещениrt ваJIков, противоизгиба
И ПРОЧИХ МеР. ПРОДолЬная рztзнотолщинность, как известно, опредеJIяется, в
осНоВном, температурным клином металла. Методы борьбы с этим недостат_
КоМ состоят в прокатке с ускорением, в применении койл-боксов. !ля борьбы
С ПРОДОльноЙ р€ВНотолщинностью система управления современным прокат-
НЫМ СТаНОМ ДОЛЖна быть активноЙ, иметь быстродеЙствующие датчики и
исполнительные устройства, реryлирующие положение рабочих в€tлков, И,

тем самым, адаптивно реагирующие на возникающие возмущения в виде ис-
ходной р€внотолщинности.

В РабОте И.Д. Поспелова предлагается совершенствовать технологии
производства горячекатаных полос с целью уменьшения их продольной раз-
НОТОЛЩИНОСТи. Щля этого в работе скорректирована методика расчета энерго_
сиЛоВых параметров горячей прокатки, составлена модель формирования
продольнои р;внотолщинности и оптимизированы режимы прокатки. Сущ_
НОСТЪ МОДеЛИ фОРмирования продольноЙ разнотолщинности, по мнению ав_

ТОРа (СМ. С. 14 автореферата), к...сосmоum в превраlценuu zрафuческоlо опре-
dеЛеНuЯ ВеЛuчuНы бh;, покскlанноЙ на puc. 4, в послеdоваmельносmь JиаmеJvrа-

muЧескLlх операцuЙ, вьlполняеJиьtх поочерёdно dля всех клеmеЙ шuрокополос-
HoZo сmана шш dля еzо ненрерьtвноЙ чuсmовоЙ zруппыD. Такое определение
МОДели формирования продольноЙ разнотолщинности при прокатке листа, по
меньшей мере, кажется странным.



помимо неудачного определения р€внотолщинности по тексту авторе-

ферата можно сделать несколько замечаний, в том числе:
l. Автор совершенно прав, что на сопротивление деформации суще-

ственное влияние ок€lзывает химиtIеский состав ст€LIIи, а также в том,
что за последнее время составы ста_пей значительно изменились. Не-
понятно только, как, используя методику Л.В. Андреюка, разрабо-
танную лет 45-50 наЗаЦ, можно rIесть все многообразие процессов

упрочнения и разупрочнения, проходящих при прокатке в очаге де-
формации и во время междеформационных пауз. Какими экспери-
мент€lльными данными полъзовzlлся автор? Как автор }п{итывает в

расчетах накопленЕую деформацию, упрочнение и долю рекристал-
лизованного мет€tлла по ходу непрерывной прокатки?

2. Автор ук€вывает, что при расчете упругого сплющив ания в€lлков
(формула (1) в автореферате) необходимо )ruIитывать температурную
зависимость модуля упругости деформируемого мет€tлла. Учет этой
зависимости в расчетньIх формулах отмечается как на)чная новизна

работы. Однако, если при расчете длины контакта металла с валками
во время горячей деформации не )литывать температурIryю зависи-
мость Дц, Это будет просто ошибкой! Непонятно, почему автор ре-
шил, что в формуле (1) модуль упругости полосы принимают для
комнатной температуры. К тому же, если говорить серьезно, то зави-
симость Е(Т), представленная по данным книги А.В. Третьякова и
В.И. Зюзина, является приближенной, а точные эксперимент€lпьные

данные Е(Т) для высоких температур получить оченъ нелегко! Автору
можно порекомендовать книry Дж. Ф. Белла <ЭкспериментаIьные
основы мехаЕики деформируемых твердых тел). М.: Наука, 1984, см.

с 490-510, где представлены классические эксперимент€tльные

данные Кестера. Ссылки на эти работы есть и в отечественноЙ
литературе.

3. По данным автореферата непонятно, как автор учитывает неравно-
мерность распределения температуры по объему, в том числе по

длине полосы. Вообще без решения температурной задачи трудно го-
ворить об энергосиловых параметрах горячей прокатки.

4. Непонятно, кокима образом весьма приближенные данные о
сопротивлении деформации, температуре металла, температурной
зависимости модуля упругости и коэффициента трения, могли



привести к значительному повышению точности выполненных

расчетов.
и тем не менее, судя по автореферату, автору уд€lлось повысить точ-

ность проката: было произведено ((около 40000 тонн высококачественньIх
горячекатаных полос с минимальной продольной разнотолщинностью и с
поперечным профилем, имеющим выпуклость, не превышаюшtуIо 1 ой от но-
минatльной толщины й"о">>. Это дает основание полагать, что выполнеЕн€UI

диссертационная работа имеет научное И практическое значение. Со-
ДеРЖаНИе аВТОРеферата диссертации, соответствующего требованиям ВДК
рФ, дает представлеЕие о работе, а ее автор заслуживает присужденшI уче-
нои стеПени канДидата техничеСких науК по спецИzIльности 05.16.05 - <Обра-
ботка металлов давлением>.
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