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ФОРМОИЗМЕНЕНИЕ МЕТАЛЛА ПРИ ШАГОВОЙ ПРОКАТКЕ 
ПРЯМЫМ И ОБРАТНЫМ ХОДОМ 

Г.И. Коваль 

Для разработки калибровки прокатных валков 
и определения технологических параметров мгно­
венного очага деформации при прокатке двумя 
взаимно-перпендикулярными парами валков, одна 
из которых деформирует прямым ходом, а другая 
обратным ходом [1, 2], необходимо знать геомет­
рию конуса деформации (переходного участка от 
исходной заготовки к готовому профилю), кото­
рый является исходным профилем, задаваемым в 
валки в каждом шаге деформации. 

Рассмотрим изменение формы конуса дефор­
мации при установившемся процессе прокатки со 
свободными концами заготовки. Рассмотрение 
начнем при условии выкатки на заготовке одина­
ковых конусов деформации 1, 2 одинаковой высо­
те исходной заготовки и получаемого профиля со 
стороны обеих пар валков (рис. 1). 

При этом учитываем, что при прокатке пря­
мым ходом подача заготовки равна т, а при про­
катке обратным ходом для обеспечения равен­
ства смещаемых объемов подачи с прокаткой пря­
мым ходом. Суммарный смещаемый объем при 
прямом и обратном ходе равен 

Прокатку начнем парой валков, деформи­
рующей прямым ходом по стороне В0, B1 при по­
даче т. После прокатки указанной парой валков на 
заготовке выкатывается конус деформации 3. 
Предположим, что передний конец заготовки со 
стороны готового профиля получит линейное 
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конус деформации по стороне В0, В1 займет поло­
жение 10. 

Дальнейшая прокатка аналогична описанному 
выше. 

Таким образом, после прокатки обратным хо­
дом (перед прокаткой прямым ходом) конус де­
формации со стороны валка, деформирующего 
обратным, будет иметь форму 2 (рис. 2), а конус 
деформации со стороны валка, деформирующего 
прямым ходом, будет иметь форму 4. 

Во время деформации прямым ходом металл 
конусов деформации будет смещаться в сторону 
готового профиля. Мгновенные значения линейно­
го смещения обозначены В результате этого 
линии входа металла в валки, деформирующие 

прямым ходом, будут занимать положения 5, а 
конус деформации со стороны валка, деформи­
рующего обратным ходом, положение 1. Положе­
ние линии 1 определяет ширину мгновенного оча­
га деформации на входе металла в валки, дефор­
мирующие прямым ходом. Конус деформации со 
стороны валка, деформирующего прямым ходом, 
после деформации прямым ходом займет положе­
ние 3. 

Конус деформации после прокатки прямым 
ходом (перед прокаткой обратным ходом) со сто­
роны валка, деформирующего прямым ходом, бу­
дет иметь форму 3 (рис. 3), а конус деформации со 
стороны валка, деформирующего обратным ходом, 
будет иметь форму 5. 

Рис. 2. Положение конусов деформации при прокатке прямым ходом 

Рис. 3. Положение конусов деформации при прокатке обратным ходом 
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реместится в сторону исходной заготовки на вели­

чину меньшую 

Тогда объем подачи, деформируемый при 
прокатке прямым ходом, уменьшится. 

Можно предположить, что в последующих 
циклах прокатки путем последовательных увели­
чений объемов подачи при прокатке обратным 
ходом и уменьшений объемов подачи при прокат­
ке прямым ходом объемы подачи при прямом и 
обратном ходе выровняются и станут равными 
проектным объемам. 

Для проверки указанных особенностей фор­
моизменения намечено проведение эксперимен­
тальных исследований на опытном стане. 

Таким образом, показаны закономерности 
формоизменения металла конусов деформации 
при шаговой прокатке прямым и обратным ходом, 
без учета которых невозможен расчет калибровки 
прокатных валков, разработка методов расчета 
геометрических параметров мгновенных очагов 
деформации. 
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