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Конструкция рабочей клети стана для прокатки с ультраавукош 
определяется:

1) общими требованиями к рабочей клети определенного тиг7я 
прокатного стана;

2) способом возбуждения радиальных ультразвуков^^ колебании 
рабочей поверхности валка;

3) требованиями к ультразвуковой волноводно-“излучающей сис
теме.

Эффективное использование ультраавука при различных техпи- 
логических процессах в аначительной стилени зависит от выбранной 
волноводно-иэлучающей оиотеиы. Исходя иа общих полоявнйй[і| npv* 

иенятельно к прокатке о ультразвукомі требования к волноноднсь 
излучающей сиотем**̂  моино свести я следующим:

1) максимадьяо Воамоиный отбор анергии от источника колебя
ний;

2) минимальные потери колебательной энергии в самой системе;
3) минимальные потери анергии в пассивных элементах конструп 

ции рабочей клети стана;^
Л) наибольшая концентрация колебательной энергии неисср^дот^ 

венно в очаге деформации;
3) устойчивость резонансного режима акустической системы 

стана;
6) равномерность излучения на поверхности соприкосновения 

валков о прокатываемым изделием В очаге деформации;
7} стабильность работы системы во времени;
8) максимальная продолжительность эксплуатации;
9} конструктивная и технологическая простота.
Нижа рассмотрены особенности выполнения некоторых из указан 

иых требований в Станах, предназначенных для прокатки о ультра
звуком.

Потери колебательной анергии в пассивных элементах конструк 
ции рабочей клети стана зависят от выбора способа акустической 
изоляции (развязки) прокатных валков с првобреаоваТелями от дета
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лей рабочей вхетй прокойвого ссава, которыиц, как извеохво, ям я- 
ютоя аодвяпвикв яадяоі в ахеиаахы передачи хрусяцего иоиевта. В 
процесое дефорнацив махадла врававнвеоя валив воспринимав! давда- 
11И6 и передавх его черев вайвв ва подвипвкки, ох Прочноохи, 
хесхкоохи и исподнения которых ааввоих качеохво получаемых иаде- 
лий. Шейки валков додхвы быхв доохахочно прочными для восприяхвя 
взгибавцих и нр/хяцих моиевход, Диаиехр шейки валка в зааиоямоохи 
пх типа проквхного охана находихоя в диапваове О,8-0 ,5  диаметра 
бочки валка. Сделоввхелвно, для равиецения подвипииков деде у 
обычного стека оохаехоя оченв мало иезха. последнее обохояхельсх* 
во является причиной того, чхо извеохвые виуохические развязки в 
тон исполнении, д кохорем спи применяются в других техиологичео- 
дих уохройсхвех, не могут быхь исполвзоьаны для изоляции прокзхно 
го валка. Напрнивр, иаполдзовевие двухавениой узловой раэвяэкк 
приводи! к снижение деехкоохв валка, аначнхелдвону уведичанне 
лианехра его опор к технологической оложноохи хсполнения.

Недоохатки укааанного олоооба наодяцик кодеблвцихоя злвивя- 
хов ножно уохранихд, применив одноавеанув узловуе развязку, кото
рая удовдехворйхелвво каолируах еиотзиу при уояовин неаначихеяь- 
ного смащенив узловых сечений волновода в процессе работы.

Уотодчиаостд реаонавоанх пврамехров при прокатке обеопечи- 
внехоя соохвехохвуешин подбором разверов всех зленевхов колеба- 
теаъной системы, хорошей акуохвмеоной взолвиией и межвалковыи аа- 
аоров, кохогуй должен быть Менее 0,1 А или кратен половнне дли
ны в о д н ы /^  »

Равноиерновть ваяучення на повсрхноохи ооприкосновения вал- 
,ков о прокахываеныы иаделиеи в оЦаге деформации имеет чрезвычейно 
важное аяачение для Получения кайівотвенного изделия, хек как вы
тяжка металла оилвно Завионт о! амплитуды кояебевий. Неревноиер- 
ная ияхенсивяоохь ультразвуковых колебаний по ширине бочки приво
дит н неравномернооти деформации по ширине полосы. Позтому для 
создания ^алка, Предназначенного длг прокатки с уліхразвукон, мо
гут быхь использованы иалучахеди, которые по своей физической при
рода способны обеопечихь равноиерность излучения.

Стабильноохь пэбохы сиохемы во времени определяет посхсянохво 
размеров но длине прокахывзеиого изделия, что является весьма веж- 
вын показателен процевоа прокехии. Схебнльноохь работы водноводно- 
иалучащей сиохемы зевиоих ох уотойчиаооти электрических колебе-
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кий, подаяавішх от ухьтраэаукового генератора на обиотку яоабужде' 
кия, и от стапеня оохраненяя поотояяотва ануоайаеокіа параиетроя 
ноай водноводво-яэяучбюцей ойотеіш»

Укааанвыии требованяямя яаобходяио руководотвоватвоя пря 
ооэданяи колебательвіа оиотея для обработня металлов даяленнем, 
в чаотиоохн, для проватяя.
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