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ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОТЫ 

 

Актуальность темы. Особенностями прокатного производства являются: 

большие объемы и разнообразие выпускаемой продукции, значительные скоро-

сти рабочих процессов, значительная доля стоимости металла и энергии в себе-

стоимости продукции, соединение в едином технологическом потоке разнород-

ного оборудования. От технической оснащенности, уровня организации про-

катного передела зависит экономическая значимость результата деятельности 

всего предприятия в целом. 

Особое внимание обращается на улучшение энергетических (т.е. к более 

эффективному использованию электрической энергии) и динамических показа-

телей систем автоматического управления электроприводами, повышению тех-

нических характеристик, снижению массогабаритных показателей и увеличе-

нию КПД прокатных станов. 

Основной задачей настройки скоростного режима, непрерывных групп 

клетей сортовых станов является поддержание минимального значения меж-

клетевых натяжений путем регулирования соотношения скоростей клетей. 

Один из методов улучшения качества прокатки металла и минимизации 

межклетевых натяжений в промежутках черновой группы клетей прокатного 

стана, при помощи замены классических регуляторов скорости на нечеткие ре-

гуляторы, и рассмотрен в работе. 

Цель работы. Целью данной работы является исследование и совершен-

ствование систем управления режимами работы электроприводов черновой 

группы клетей мелкосортно-проволочного стана 

Достижение поставленной цели требует решения следующих основных 

задач: 

1. Анализ существующих систем управления скоростным режимом про-

катки сортовых станов с целью выявления недостатков и предложений по их 

совершенствованию. 



2. Разработка автоматизированных электроприводов смежных клетей 

черновой группы.  

3. Математическое описание процесса прокатки в черновой группе кле-

тей, с учетом взаимодействия клетей через металлопрокат и в режиме мини-

мального натяжения.  

4. Разработка математической модели электроприводов двух смежных 

клетей с учётом взаимосвязей через металлопрокат в режиме минимального 

натяжения.  

5. Разработка математической модели электроприводов трех смежных 

клетей с учётом взаимосвязей через металлопрокат в режиме минимального 

натяжения и с использованием нечетких регуляторов. 

Объект исследования. Объектом исследования является черновая группа 

клетей мелкосортно-проволочного непрерывного прокатного стана 320/150. 

Методы исследований. В теоретических исследованиях применялись 

аналитические и численные методы расчета. При решении поставленных задач 

была использована теория нечеткого вывода и методы компьютерного модели-

рования. 

Научная новизна.  

Разработаны математические модели процесса непрерывной сортовой 

прокатки в режиме минимального натяжения с учётом деформации и упругих 

связей между отдельными элементами электромеханической системы. А также 

принципы построения систем управления скоростным режимом прокатки с 

применением нечётких регуляторов. 

Практическая значимость. В результате разработки и исследования 

компьютерных моделей систем управления скоростным режимом прокатки бу-

дут созданы технические предпосылки для промышленного исполнения систе-

мы регулирования межклетевых натяжений. 

Апробация результатов. Результаты исследований, включённые в рабо-

ту, докладывались на 47-й научно-технической конференции студентов и аспи-

рантов (Комсомольск-на-Амуре 2017г.), научно-технической конференции сту-



дентов и аспирантов (Комсомольск-на-Амуре 2018г.), а также опубликованы в 

сборнике статей международной научно-практической конференции (Волго-

град 11 февраля 2018г.). 

Структура работы. Диссертация состоит из введения, пяти глав, заклю-

чения, списка использованных источников из 28 наименований. Работа изложе-

на на 89 страницах, содержит 28 рисунков, 2 таблицы. 

Заключение. В результате выполнения работы были достигнуты следу-

ющие результаты: 

- проанализированы существующие системы управления скоростным ре-

жимом прокатки сортовых станов; 

- разработано математическое описание процесса прокатки в черновой 

группе клетей; 

- разработана математическая модель электроприводов двух смежных 

клетей с учётом взаимосвязей через металлопрокат в режиме минимального 

натяжения 

- произведена настройка блока нечеткой логики, в соответствии с требо-

ваниями к системе управления; 

- разработана математическая модель электроприводов трех смежных 

клетей с учётом взаимосвязей через металлопрокат в режиме минимального 

натяжения и с использованием нечетких регуляторов; 
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