
Проведенные опыты и производственные испытанпя позволяют 
сделать вывод о возможности расширить использование твердых спла­
вов в  металлообработке и машиностроении, что позволяет повысить 
надежность и долговечность инструментов и деталей машин. В нас­
тоящее время совместно с Всесоюзным институтом твердых сплавов 
производится отработка промышленной технологии прокатки твердых 
сплавов, разрабатываются рекомендации по использованию твердо­
сплавного проката.
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Б.Б.Ложечников, С.С.Клименков

МОЩНОСТЬ И КРУТЯЩИЙ МОМЕНТ ПРИВОДА ПРИ ПРОКАТКЕ 
ПОРОШКОВ

В работах Д ,2 /  на основании результатов опытов по прокат­
ке порошков получена форьцгла удельной энергии:

(дК, - ( I )

где 3G » ^ 4  "  плотность и толщина проката;
/< -  коэффициент, зависящий от материала частиц 

порошка;
С -  коэффициент масштабности, зависящий от толщины 

проката.
Несмотря на простоту формулы ( I ) ,  ее применение в практи­

ческих расчетах вызывает затруднение в  связи с необходимостью 
проводить на менее ^івух опытов прокатки с замером мощности /кру­
тящего момента/ для определения реперных точек -  коэфсрициентов

^  и с  ,
Поэтому представляет интерес вывод формул мощности и кру­

тящего момента привода на основе суширования сил, действующих 
на валки при прокатке. Мощности и крутящий момент прокатки мо­
гут быть представлены в виде определенных интегралов / 3,4/ :

52



^ ^ ^ V l J / U „ ( ^ f ) P o r i f } ś ( ^ )  d f  -  ( 8 )
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Анализ эпюр удвлышх сил трения и давления по дуге захвата,

полученных непосредственным измерением / 5 ,6 ,7 /  дает основание с 
достаточной степенью точности апрокоимировать изменения нормаль­
ного контактного давления и коэффициента трения в пределах (7* o t 
линейными функциями, изображенными на рис. 1 ,а ,б .  Тогдві

Роп( )̂* Рм(0)* ,
P o T i f ) ^

(4)

(5)

( 6) 

(7)

Из рис. I  очевидно, что нормальные давления в начале и кон­
це дуги захвата при прокатке пороижов равны нулю, т .е .

Ро/іС^) ^ Р о г  (ОС) • О

в в нейтральном сечении имеют наиболыцую величину:
P o ^ ( j3 )  ~ Рог ( f i )  • Ргп -  Р о п г і

Коэффициент трения в нейтральном сечении

а в начале и конца дуги захвата соответственно 

fU o o ( o ) ‘ (UA

где -  коэффщиент трения порошка; (^а -  коэффициент 
трения сырой ленты по валкам; ^  •
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Из рис, I  коэффи­
циенты пропорциональ­
ности можно записать 
в следуЩ0М виде:

^оя  

^  on
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/ 7 , г -
о С - ^ -
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Р т (< К -Ч > )

/Ч ,т (9 )-

( 8 )

(9 )

( 10 )

( I I )

Учитывая-HeaHaHKTe-TbHoe уширение при прокатке лент из по­
рошков, а также повышенную пористость краев ленты, принимаем:

Const (12)
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Подставляя в (2) и (З) значение перемешіых величин из 
(8) -  (1 2 ), получим;

/ V -  /и  Р „  3 8 V  -

. / U fi-I t f d f  - / РтТІВ¥/й„[л- (̂іф^^

М  -Z/U, P„BR [̂ d f  -

0

(14)
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