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ИССЛЕДОВАНИЕ ТЕЧЕНИЯ МЕТАЛЛА
В ТАВРОВЫХ ЭЛЕМЕНТАХ ФАСОННЫХ КАЛИБРОВ

Нами были проведены экспериментальные исследования течения метал-
ла в фасонных калибрах с тавровыми элементами, состоящими из горизон-
тально расположенной стенки закрытого и открытого ручьев. Такие калибры
используют при прокатке тавровых профилей, рельсов и других фасонных
профилей.

Цель исследования: определение влияния высотной деформации закры-
того фланца, толщины закрытого и открытого фланцев, обжатия открытого
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фланца и стенки, уширения стенки, ширины профиля и граничных условий в
местах сопряжения тавровых элементов на приращение открытого фланца.

В валки стана 550 были врезаны 5 симметричных относительно верти-
кальной оси двутавровых калибров с различным соотношением размеров
стенки, открытых и закрытых ручьев (см. рис. 1). Величину деформаций
варьировали изменением размеров образцов. Для экспериментов изго-
товлены 54 симметричных тавровых образца из стали марки СтЗ (каждый
опыт повторяли трижды). Образцы прокатывали при температуре 1000–
1070оС.

Рис. 1 - Двутавровые калибры

Для учета влияния технологических факторов на параметры формоиз-
менения экспериментальные данные обработаны на ПК. Коэффициенты
уравнения регрессии находили методом наименьших квадратов. В результате
проведенного анализа выбрана следующая модель, адекватная рассматри-
ваемому процессу прокатки в двутавровых калибрах:
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,
где В и В' – ширина стенки до и после прокатки;
Н – высота профиля до прокатки;

0h и 0t – высота и толщина открытого фланца до прокатки;
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3h и 3t – то же закрытого фланца;
d – коэффициент деформации стенки;
0t и 3t – коэффициент деформации по толщине открытого и закрытого

фланцев.
Формула справедлива при изменении параметров в пределах:
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Характеристики этой модели – коэффициент корреляции 0,982; средне-
квадратичное отклонение 0,013.

Полученную модель можно использовать для расчета калибровок про-
катных валков.
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ОПТИМИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИИ ПОЛУЧЕНИЯ
ИЗНОСОСТОЙКОГО ЧУГУНА

В этой работе рассмотрены некоторые из вариантов повышения износо-
стойкости отливок из серого и хромоникелевого чугунов.

Серый чугун (СЧ), имея достаточно высокий уровень технологических
свойств и механических характеристик, в основном удовлетворяет требова-
ниям, предъявляемым к литым деталям машин и механизмов. Однако недос-
таточная износостойкость рабочих поверхностей в узлах трения ограничива-
ет применение СЧ для изготовления ответственных отливок.


