
жения левее точки О и в зоне опережения произойдет разрушение брикета. Для 
этого осуществляется выбор максимально возможной зоны опережения, ис
ключающей возможность ’’переразгрузісй” в зоне опережения. Последнее на
кладывает ограничение на максимально возможные значения коэффициентов 
\  (рис. 2, кривая 2).

Таким образом, зона рабочих значений коэффициентов рассогласования 
скоростей валков при прокатке брикетов по схеме [1] лежит вьппе кривой 1 
и ниже кривой 2 (рис. 2, заштрихованная область).
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ИССЛЕДОВАНИЕ УСЛОВИЙ УСТОЙЧИВОГО ПРОТЕКАНИЯ 
ХОЛОДНОЙ ПОПЕРЕЧНО-КЛИНОВОЙ ПРОКАТКИ

При разработке технологического процесса холодной поперечно-клиновой 
прокатки (ПКП) и проектировании инструмента необходимо учитывать мно
жество факторов, к которым можно отнести следующие: геометрию профиля 
инструмента, материал и размеры заготовки, ее местоположение, упрочнение 
материала, жесткость оборудования и др. Значительное число варьируемых па
раметров создает определенные трудности при проектировании и совершенст
вовании технологического процесса.

Процесс происходит устойчиво, когда ресурс сил, способствующих враще
нию заготовки без проскальзывания, превосходит силы, препятств)оощие ему. 
Мерой ресурса способствующих вращению сил могут сл)окить касательные на
пряжения на контакте или коэффициент трения, растущие с увеличением 
обжатия. Так, например, коэффициент трения при изменении обжатия от 1,02 
до 1,2 увеличивается от 0,04 до 0,5. Коэффициент трения зависит от темпера
туры прокатки, состояния поверхности инструмента, теплоперепада в заготов
ке, изменяющихся в процессе прокатки, поэтому необходимо иметь запас 
устойчивости протекания процесса ПКП без проскальзывания, который может 
быть установлен при определении энергии формоизменения при ПКП [1] .

Энергия , передаваемая от инструмента к деформируемой заготовке, 
ограничена ресурсом сил трения. В то же время энергия формоизменения за- 
готовки непрерывно возрастает с увеличением ее обжатия.

В первом приближении
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Э, = Р, (IV т1 Z ин 3 = i : k v  Ат ,2 J отн *

где V — скорость инструмента; г — продолжительность процесса прокатки; 
к — пластическая константа материала; v 
жения по границам разрыва; А

отн относительная скорость сколь- 
площадь границ разрыва скоростей; п -

количество плоскостей скольжения.
Из условия 3 ^ = 3 ^  определяется запас устойчивости протекания процес

са ПКП от проскальзывания:^
а, =  V I 2  •1 z ин' J отн

Расчетные зависимости запаса устойчивости от параметров процесса по
казаны на рис. 1.

Экспериментальное исследование условий устойчивого протекания 
процесса проведено на заготовках диаметром 4 мм из стали 40X13, латуни 
Л62. Прокатку осуществляли вхолодную в валках диаметром 140 мм при час
тоте их вращения 48 об/мин. Варьируя углы калибровки валков а и |3 , повЪь 
шая поэтапно степень обжатия, прокатку осуществляли до прекращения про
цесса по условию проскальзывания.

Результаты экспериментов представлены на рис. 1. Область слева от кри
вых характеризуется устойчивым протеканием процесса, справа — невозмож

ностью осуществления процесса.
Эксперименты по определению ус

тойчивого протекания процесса холод
ной поперечно-клиновой прокатки вы
явили ряд факторов, требующих даль
нейшего изучения. При деформирова
нии заготовки происходит ее нагрев до 
температур, активно влияющих на усло
вия прокатки. Температура нагрева за
висит от геометрических параметров 
инструмента, материала прокатываемой 
заготовки и инструмента, условий тре
ния направляющих линеек о заготовку, 
частоты вращения валков и заготовки 

Дальнейшее исследование темпера 
турно-скоростных параметров холод 
ной поперечно-клиновой прокатки поз 
волит расширить технологические воз 
можности процесса и повысить запас 
его устойчивого протеканрш.

U \
\
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Рис. 1. Зависимости запаса устойчивости 
процесса ПКП от проскальзывания: 
а — р =  3®; б — (Х= 30^] кривые 1,2, 3 — 
теоретические, 4 — экспериментальные
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