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В работе была поставлена задача определения возможности производства из 

прецизионных сплавов на стане 320 холодной прокатки. 

Исходные данные для расчета представлены в таблице 1. 
Таблица 1. Исходные данные для расчета 

Сплав 42НХТЮ σв, [МПа] σт, [МПа] δ5, [ % ] 

ГОСТ 10994-74 1180-1570 980 10 

Заготовка 

h0, мм h1, мм b0, мм 

4 3,6 200 

Препятствием к возможности производства, в первую очередь, является высокое 

значение упругой деформации клети. Именно по этой причине, основными расчетами в 

данной работе являются расчеты узлов стана на жесткость и прочность. 

Чтобы проверить все возможные варианты работы стана, были проведены 

четыре расчета: 

1. Отсутствие смазочной жидкости, исполнение валковой кассеты дуо с 

диаметром рабочего валка Dраб = 90 мм; 

2. Наличие смазочной жидкости, исполнение валковой кассеты дуо с 

диаметром рабочего валка Dраб = 90 мм; 

3. Отсутствие смазочной жидкости, исполнение валковой кассеты кварто с 

диаметром рабочего валка Dраб = 60 мм; 

4. Наличие смазочной жидкости, исполнение валковой кассеты кварто с 

диаметром рабочего валка Dраб = 60 мм 

В результате расчетов были получены такие данные как сила прокатки P, 

величина упругой деформации fΣ и жесткость c. Значения представлены в таблице 2 и 3. 
Таблица 2. Результаты расчета с рабочим валком 90 мм. 

Dраб= 90 

мм 
P,кH fΣ, мм с, кН/мм 

Отсутствие 

смазки 
1085 0,804 1350 

Наличие 

смазки 
1008 0,771 1310 

Таблица 3. Результаты расчета с рабочим валком 60 мм. 

Dраб= 60 

мм 
P,кH fΣ, мм с, кН/мм 

Отсутствие 

смазки 
845,2 0,632 1337 

Наличие 

смазки 
825 0,618 1334 

Как видно из таблиц, величина упругой деформации fΣ во всех четырех случаях 

больше, чем необходимая нам величина обжатия h0-h1 = 0,4.  

http://studvesna.ru/


http://studvesna.ru                                                 Всероссийская научно-техническая конференция студентов 

Студенческая научная весна 2017: Машиностроительные технологии  

2 

 

На основании результатов, можно сделать вывод о непригодности стана 320 холодной 

прокатки для производства полосы из прецизионного сплава 42НХТЮ при текущей 

компоновке оборудования. Для осуществления деформаций материалов с σв> 1180 МПа 

необходимо провести мероприятия по увеличению жесткости конструкции стана. 
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