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Розвиток металургійної промисловості постійно ставить нові 

завдання з підвищення продуктивності металургійних машин та 
агрегатів, економії матеріальних та енергетичних ресурсів, що потребує 
подальшого дослідження та удосконалення технологічних процесів 
металургійного виробництва.  

Холодне прокатування є одним із найважливіших процесів вироб- 
ництва сталевих матеріалів, особливо низьколегованих сталей. Цей 
процес використовується до виготовлення різноманітних металевих 
виробів, таких як листи, стрічкі, штаби, труби та профілі. Однак, при 
холодному прокатуванні низьколегованих сталей виникає проблема 
анизотропії пластичної течії, яка може призвести до недоліків  
у властивостях кінцевого продукту. 

Анизотропія пластичної течії визначається нерівномірністю 
розподілу деформації в матеріалі під час прокатування. Це може 
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наводити до зміни механічних властивостей матеріалу залежно від 
напрямку деформації. Це особливо важливо для виробництва висо- 
коточних деталей, де однакова міцність у всіх напрямках є критичною. 

Спеціальні режими прокатування можуть бути використані в різних 
галузях, таких як виробництво металевих виробів, обробка матеріалів,  
а також у важкій промисловості. Деякі з них включають: 

1. Гаряче прокатування. Використовується для виробництва 
сталевих або інших металевих виробів, коли матеріал нагрівається до 
високої температури та прокочується через валкові стани, щоб 
отримати бажану форму та розмір. 

2. Холодне прокатування. Використовується для виробництва 
тонких металевих листів або стрічок, коли матеріал прокочується через 
валкові стани при низьких температурах для отримання бажаної тов- 
щини та поверхневого фінішу. 

3. Прокатування профілюваних виробів. Використовується для 
виробництва металевих профілів, таких як балки, кути, труби тощо, 
коли матеріал прокочується через валкові стани з вирізаними відпо- 
відними профільними формами. 

4. Екструдування. Використовується для обробки пластичних 
матеріалів, коли матеріал піддається тиску та прокочується через ви- 
тисну форму для отримання бажаної форми та розміру. 

Ці спеціальні режими прокатування використовуються для вироб- 
ництва різноманітних продуктів у промисловості та металообробці. 

Для вирішення цієї проблеми важливо вдосконалювати технологію 
холодного прокатування штаб. Одним зі способів досягнення цієї мети 
є застосування спеціальних методів обробки матеріалу, які дозволяють 
зменшити анизотропію пластичної течії. Наприклад, використання 
спеціальних режимів прокатування, які дозволяють зменшити величину 
деформації в матеріалі, може призвести до зниження анизотропії. 

Дослідження процесу холодного прокатування штабів і виявило 
витрати енергії на перетворення в осередку деформації. Методика 
дослідження ґрунтується на використанні теоретичних і експеримен- 
тальних методів дослідження, що базуються на застосуванні фунда- 
ментальних положень теорії обробки металів тиском. У результаті 
дослідження осередку деформації, що утворюється при холодному 
прокатуванні, було складено нову методику визначення витрат енергії 
на процес, що дозволяє визначити раціональні режими обробки, які 
забезпечують зменшення витрат енергії. Було визначено кількість 
енергії, що надійшла до осередку деформації при прокатуванні, яка 
складається з теплоти заготовки, механічної енергії валків, потенційної 
зовнішньої поверхні, міцності металу та витрати енергії, що склада- 
ються з теплоти розкату, кінетична розкату, потенційна зовнішньої 
поверхні та міцності металу і роботи деформації. У дослідженнях 
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змінювали величину обтиснення металу при обробці, швидкість прока- 
тування, внаслідок чого змінювалися границя течії металу і витрати 
енергії на процес. Виявлено, що збалансувати прихід та витрати енергії 
можна збільшенням температури в осередку деформації – при цьому 
зростає тепловміст металу без зростання його міцності у випадку 
холодного прокатування. Тому зразу після входу штаби в осередок 
деформації формується фізичний стан металу і його реологічні влас- 
тивості перед подовженням його та розширенням. Розрахований 
енергетичний баланс осередку деформації показав, що під час 
холодного і теплого прокатування прихід енергії перевищує його 
витрати. Надлишок енергії в осередку деформації на виході з нього у 
вигляді теплоти, обумовлений значною мірою методикою складення 
енергетичного балансу, призводить до завищення температури металу. 
Це ще раз підтверджує, що збалансування відбувається за рахунок 
підвищення температури в осередку деформації.  

Крім того, важливо вдосконалювати контрольний та регулюючий 
обладнання на об'єктах холодного прокатування. Застосування 
сучасних систем автоматизації та контролю процесу прокатування 
дозволяє забезпечити більш точну та однорідну деформацію матеріалу, 
що в свою чергу допомагає зменшити анизотропію пластичної течії. 

Застосування сучасних систем автоматизації та контролю процесу 
прокатування є важливим етапом в удосконаленні виробництва 
металевих виробів. Прокатування є одним з основних процесів обробки 
металу, що застосовується у виробництві різноманітних виробів, від 
автомобільних деталей до будівельних матеріалів. Застосування сучас- 
них систем автоматизації та контролю дозволяє підвищити продук- 
тивність, покращити якість вироблених матеріалів та знизити витрати 
виробництва. 

Однією з ключових переваг використання сучасних систем автома- 
тизації є підвищення продуктивності. Автоматизація процесу прока- 
тування дозволяє зменшити час, необхідний для виготовлення продук- 
ції, та збільшити кількість вироблених виробів за одиницю часу.  
Це досягається завдяки автоматизованому керуванню обладнанням,  
яке забезпечує більш ефективну роботу виробничих ліній та мінімізує 
витрати на людський фактор. 

Крім того, сучасні системи автоматизації дозволяють покращити 
якість виготовленої продукції. Автоматизоване керування процесом 
прокатування дозволяє забезпечити більш точну та однорідну 
деформацію матеріалу, що в свою чергу призводить до підвищення 
якості кінцевого продукту. Крім того, автоматизовані системи 
контролю дозволяють вчасно виявляти та усувати будь-які дефекти 
виробів, що також позитивно впливає на якість продукції. 
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 Застосування сучасних систем автоматизації також дозволяє 
знизити витрати виробництва. Це досягається завдяки оптимізації 
процесів, зменшенню витрат на енергію та матеріали, а також 
зниженню відходів та відмов від бракованих виробів завдяки вчасному 
виявленню та усуненню дефектів. 

Отже, застосування сучасних систем автоматизації та контролю 
процесу прокатування є важливим кроком у розвитку виробництва ме- 
талевих виробів. Ці системи дозволяють підвищити продуктивність, 
покращити якість продукції та знизити витрати виробництва, що  
в свою чергу сприяє підвищенню конкурентоспроможності підприєм- 
ства на ринку. 

Таким чином, удосконалення технології холодного прокатування 
штаб з урахуванням анизотропії пластичної течії низьколегованих 
сталей є важливим завданням для підвищення якості та надійності 
вироблених металевих виробів.  

Застосування новітніх методів обробки матеріалу та сучасного 
обладнання дозволить зменшити анизотропію та забезпечити одно- 
рідність властивостей матеріалу в усіх напрямках, що в свою чергу 
позитивно позначиться на якості та конкурентоздатності виробленої 
продукції. 
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