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Во всех этих случаях есть обжимаемая часть сечения полосы и внеконтактная 
часть. Сила деформирования в этом случае во многом  определяется площадями этих 
частей. Это обусловливается тем, что обжимаемая часть заготовки при 
деформировании будет иметь вытяжку, и внеконтактные зоны должны удлиниться  на 
такую же величину. Они подвергаются растяжению, и именно растягивающие 
напряжения будут для обжимаемой части напряжениями «подпора». 

Влияние данных зон можно выявить при деформировании образцов из свинца 
двумя различными способами: сжатием прямоугольных образцов размерами l, b, h  
между параллельными бойками, и местным сжатием образцов значительно большей 
длинны на участке, ограниченном длиной l [2]. Это исследование было проведено В.В. 
Смирновым и А.И. Целиковым, которые предложили учесть влияние  «внешних зон 
коэффициентом ݊ఙ" : 
 ݊ఙ" ൌ  ⁄′ ൌ ሺ݈/݄срሻି,ସ                                                (2) 

Влияние боковых внеконтактных зон на ср зависит от отношения площади 
поперечного сечения ܨ к площади обжимаемого сечения ܨ. В работе произведен 
сравнительный анализ данных полученных А.И. Целиковым и В.В Смирновым с 
расчетом значений коэффициента ݊ఙ"  по формуле Никитина Г.С. 
 ݊ఙбок" ൌ 0,6  0,4 ܨ ⁄ܨ                                                   (3) 

Где площади поперечного сечения ܨ соответствует произведение 
геометрических размеров образца ݈ и ݄, а площадь обжимаемого сечения: 
 =݄г݈                                                                            (4)ܨ 

Глубина проникновения деформации ݄г ൌ 1,2݈, а ݈- длина контакта. 
Исходя из полученных данных видно, что исследуемые методы по своим 

численным значениям несколько отличаются друг от друга. Причина различия в учете 
различных факторов. 

Табл. 1.Значения коэффициентов ݊ఙ"  и  ݊ఙб"  
Размеры образца, 

мм 
Отношение 

l/h 
Метод 

Никитина 
(2ой метод) 

Метод 
Целикова 

(1ый метод) l h 
30  5  0,167 2,600 2,20 
15 

25,5 
 2,5 

5 
 0,167 

0,196 
2,600 
2,300 

2,15 
1,80 

30  7,5  0,250 1,933 1,73 
25,5  7,5  0,294 1,733 1,50 
30  10  0,333 1,600 1,60 
15  5  0,333 1,600 1,52 

25,5  10  0,392 1,450 1,42 
30  15  0,500 1,267 1,40 
15  7,5  0,500 1,267 1,30 

25,5  15  0,588 1,167 1,17 
15  10  0,667 1,100 1,16 
15  15  1,000 0,933 1,08 
30  30  1,000 0,933 1,00 

25,5  30  1,176 0,883 1,03 
15  30  2,000 0,767 1,05 
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Рис.3. Зависимость коэффициентов ݊ఙ" и ݊ఙб"  
 
Несмотря на то, что расхождения в значениях этого коэффициента 

незначительны на данном исследуемом промежутке, они могут сильно различаться при 
исследовании образцов других геометрических размеров. 

Данные расчета коэффициента по формулам (2) и (3) представлены в табл. 1. 
На рис. 3 приводится сравнение значений ݊ఙ"  по формуле (2) и (3) 
Может быть также  использована и  уточненная формула, определяющая 

влияние внеконтактных зон на процесс прокатки.  
 ݊ఙб" ൌ 1  ,ସி ிబ⁄ሺଵାഋమ భሻ         (5) 

 
Данная зависимость является универсальной и учитывает как отношения площадей, 
контактной и полной, так и отношение геометрических параметров заготовки݈/݄, 
коэффициент трения µ.  

Более точное и качественное определение коэффициентов, непосредственно 
влияющих на расчет энергосиловых параметров процесса прокатки, ведет к получению 
более точного результата значений силы прокатки, контактного давления, и т. д,  что в 
свою очередь приводит к увеличению производительности, снижению расхода металла 
и энергоносителей. Учитывая то, что машиностроение является весьма энергоёмкой 
отраслью тяжелой промышленности, дальнейшие исследования в области определения 
энергосиловых параметров всегда были и останутся приоритетными. 
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