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Рисунок 2 – Схема калибровки «круг-круг» с подрезанием фасок 

 
Результаты экспериментов прокатки литых прутков показали, что выполнение калибров 
по предложенному варианту при обжатиях за один проход, не превышающих 18 – 20 %, 
позволяет получать по схеме «круг-круг» круглые прутки. 
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При вытяжке деталей наибольшее радиальное растягивающее напряжение не 
должно превышать критического напряжения текучести σs, при котором происходит 
локальная потеря устойчивости (появление шейки) в зоне передачи усилия, а именно – в 
опасном сечении вытягиваемого изделия. Используя экспериментально установленную 
зависимость σs

* = (1,1 – 1,2) σB, указанное условие без учета сил трения может быть 
представлено в следующем виде: 

   
                                                                       ઺ોܖܔܛ൫܀ ൗܚ ൯ ൌ ૚, ૚ો۰                                              (1) 

 
откуда при β = 1,1 
  

R/r = Кв = exp (ߪ஻ ௦ൗߪ ),                                       (2) 
 
где σୱ – напряжение текучести в очаге деформации; ߪ஻ – временное сопротивление 

разрыву в зоне передачи усилия. 
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