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ПРОКАТКА СО СДВШ'ОІІ МЕТАЛЛА В ОЧАГЕ ДЕФОРМАЦИИ

Обычная прокатка характериэуетоя подлираюпцш дейстаием сил 
контактного трения по длине и ширине очага деформации, которое 
приводит к неравномерному распределению удельных давлений в этих 
направлениях. Устранить действие этих сил полностью или частич
но можно путем сочетания прокатки материала с его сдвиговой де
формацией.

Сдвиг материала в очаг'е деформации в продольном направлении 
достигается при прокатке: на галках, имеющих рааличную окружную 
скорость; с одним приводным валком; на валках, коэффйіціенты кон
тактного трения на которых различны (например, на валках с ра: - 
личной шероховатостью поверхности) и другими способами. Для пол
ного устранения подпирающего действия сил трения в этом случав 
необходимо, чтобы нейтральный угол на одном валке был равен ну
лю, 8 на втором -  углу захвата.

Сдвиговая деформация полосы в поперечном направлении может 
быть гсуществлена, например, при прокатке с одновременным смеще
нием валков друг относ:ітельно друга в направлении их осей. При 
этом для полного устранения подпора скорость смещения валков 
должна быть больше скорости течения металле в уширение. Строение 
очага деформации в этом случав показано не рио.Х. Из анализа 
напряженного состояния следует, что О и является минималь
ным напряжением, так как при отсутствии натяжений концов полосы 
напряжение с з^ і Действующее вдоль очага деформации, будет сжи
мающим. Поэтому условие пластичности о учетом действия сдвигаю
щего напряжения для такого напряженного состояния запишется в 
виде

(I)

где (Q C p сопротивление пластической деформации при лиге: ном 
напряженном состоянии с учетом температуры, скорости 
и стеиени деформации.
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Пршничая» HToTzu^jyin&y {ў іп  -  коаффііцйент треиия в
а< іібрачноів направлении), подучии

е>у ^ Ж -
(2)

РиоЛ .  Строение очага деформации при сдвиге в поперечном
направлении

Таким образомI нормальные удельные давления по дуге з а х в а т  
ари прокатке со сдвигом поперек очага деформации без натяжения 
концов полосы не зависят от величины сил контактного трения в про
дольном направлении. Действие последних сказывается только в сдер* 
кивании вытяжки металла в продольном направлении, так как металл 
для течения в поперечном направлении имеет лучшие условия, посколь
ку оно легче происходит как бы без действия сил контактного тре
ния в этом направлений. Из формулы (2 ) следует, что с увеличением 
коэффициента контактного трения в поперечном направлении удель
ные давления снижаются. При 0 ,5  = 0,715Со9^.

С уменьшением толщины прокатываемой полосы подпирающее дей
ствие сил контактного трения усиливается, поэтому эффект от при
менения прокатки со сдвигом по длине или ширине очага деформации
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будет увеличиваться*
Сдвиг контактных поверхностей при прокатке в поперечной 

направдении приводит к улучшению чистоты поверхности прокатывав* 
мой полосы* Это подтверждается данными« подученными при прокатке 
о продольными ультразвуковыми колебаниями валков. При обычной 
прокатке окружные риски« борозды и другие дефекты поверхности 
валков, обусловленные их предшествующей механической обработкой 
и ориентированным иэносом вследствие преимущественного интенсив* 
ного течения металла в продольном направлении, воспроизводятся 
на поверхности полосы.

При сдвиге в цоперечном направлении зти неровности сглажи
ваются и класс чистоты поверхности полосы повыиается.
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