



ПРОКАТКА

	Прокатка – способ получения изделий при пластическом деформировании нагретой заготовки между вращающимися валками. При этом силы трения между валками и заготовкой втягивают её в межвалковый зазор, а нормальные силы, перпендикулярные к поверхности валков, производят работу деформации. 
	       a	              б		        в

Схемы прокатки:
а – продольная; б – поперечная; в – поперечно-винтовая







ПРОКАТКА
Условие захвата металла валками: коэффициент трения между валками и заготовкой должен быть больше тангенса угла захвата. 


T∙cosα > N∙sinα;
cила трения T = N∙kтр, следовательно
N∙kтр∙cos α > N∙sin α;
kтр > tg α. 


Листовой прокатный стан
Очаг деформации при прокатке







ПРОКАТКА
   Одноклетьевой прокатный стан:
1 – станина; 2 – валки; 3 – нажимное устройство; 4 – подшипники; 5 – шпиндели; 6 – муфты



Слябинг – обжимной  прокатный стан для получения слябов – полуфабрикатов шириной до 2500 мм и толщиной до 600 мм.
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ПРОКАТКА
b



Профили сортового проката – простые (а–е) и фасонные (ж–л):
а – круг; б – квадрат; в – полоса; г – шестигранник; д – овальная сталь;
е – сегментная сталь; ж – уголок; з – швеллер; и – тавровая балка;
к – двутавровая балка; л – рельс
  a     б      в        г      д        е      ж    з      и        к        л

Валки: гладкий (а) и ручьевой (б):
1 – бочка; 2 – шейка; 3 – приводной конец (треф); в – калибр






ВОЛОЧЕНИЕ
Барабанный волочильный стан:
1 – вертушка с бунтом проволоки;
2 – волока; 3 – барабан;
4 – зубчатая передача
Волочение медной проволоки
Схема деформации при волочении











ВОЛОЧЕНИЕ
Цепной волочильный стан:
1 – волока; 2 – клещи; 3 – каретка; 4 – тяговый крюк; 5 – цепь; 6 – ведущая звёздочка; 7 – редуктор; 8 – электродвигатель
Калибровочный волочильный стан










ПРЕССОВАНИЕ
Прессование прямое (а) и обратное (б):
1 – контейнер; 2 – пуансон; 3 – заготовка; 4 – игла; 5 – матрица; 6 – профиль
Гидравлический пресс










ПРОФИЛи (ВОЛОЧЕНИЕ И ПРЕССОВАНИЕ)
Прессованные профили
Профили, полученные волочением





Профили, полученные волочением







ОБРАБОТКА МЕТАЛЛОВ ДАВЛЕНИЕМ
	Название	Где происходит деформация	Инструмент	Оборудование	Заготовка	Нагрев	Величина деформации	Получаемые изделия
	Получение профилей							
	Прокатка	В зазоре между валками	Валки	Прокатный стан	Слиток, блюм, сляб, полупродукт	Обычно горячая деформация	µ ≤ 2	Сортовой прокат, листы, трубы, спец. виды проката
	Волочение	В отверстии вóлоки	Вóлока	Волочильный стан	Пруток, труба, горячекатаная проволока	Холодная деформация
 	µ ≤ 1,5	Проволока, калиброванные прутки и трубы, фасонные профили
	Прессование	В отверстии матрицы	Матрица, игла	Гидравличес-кий пресс	Слиток, горячекатаный пруток	Обычно горячая деформация	µ = 30÷50	Простые и сложные профили, инструмент
	Получение заготовок и деталей							
	Ковка	Между бойками	Бойки, подкладной инструмент	Молоты и прессы	Слиток, блюм, сортовой прокат простого сечения	Горячая деформация	У ≤ 20	Широкий ассортимент поковок весом до 300 т
	Объёмная штамповка	В полости штампа	Штамп	Молоты и прессы, КШП, ГКМ	Прокат простого сечения
	Чаще горячая деформация	У ≤ 2÷3	Поковки серийного производства весом до 3 т
	Холодная листовая штамповка	В зазоре между пуансоном и матрицей	Матрица и пуансон	КШП, гидравлический пресс	Лист, полоса, лента	Холодная деформация	-	Объёмные и плоские детали с малой массой и большой прочностью
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