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Аналогично найдём параметры уравнения интенсивности линейного износа для дру-
гих материалов контртела (табл. 3). 

Используя полученные коэффициенты А и m, исследуем распространение линейного 
износа по инструменту при тангенциальной обкатке труб. 

В процессе обкатки непрерывно изменяется толщина стенки обкатываемой заготовки, 
длина обкатываемого участка, размеры и положение в пространстве поверхности контакта 
заготовки с инструментом, энергосиловые параметры процесса. Следовательно, износ раз-
личных участков инструмента будет неодинаковым. Поэтому необходимо рассматривать по-
следовательное движение заготовки вдоль инструмента и вычислять линейный износ каждо-
го участка инструмента пооборотно. 

 
Таблица 3 

Параметры уравнения интенсивности износа 
Материал контртела А m 

Сталь 25 3·10-11 2,4151 

Сталь 30ХА 1·10-11 2,7593 

Сталь 40ХА 7·10-11 2,2514 

Сталь 40ХНМ 1·10-10 2,2092 

Сталь 30ХГС 1·10-10 2,1521 
 
В работе [8] выведена зависимость линейного износа от параметров (характеристик) 

процесса тангенциальной обкатки. 

,
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     (4) 

где hI  – интенсивность линейного износа, 

cpb  – ширина площадки контакта, 

Dcp – диаметр заготовки, измеренный в центре приложения сил,  

зn  – частота вращения заготовки,  

t – время контакта участка инструмента и заготовки, 

ul  – длина инструмента трения. 

Значения величин, входящих в зависимость (4) определяем следующим образом. 
Зависимость интенсивности линейного износа от нагрузки при прочих постоянных 

факторах: 
m

cph ApI  ,      (1) 

Для сферических днищ зависимость среднего давления металла на инструмент может 
быть представлена в виде [9]: 
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где   – коэффициент трения, 

s  – сопротивление деформации, 

0s  – начальная толщина стенки деформируемой заготовки. 

Коэффициент трения вычисляем по формуле [9]: 
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Таким образом, линейный износ по инструменту распределён неравномерно. 
Наибольший износ наблюдаем на участке инструмента, который соответствует подъёму об-
разующей на 35°–40°. 

Количество обкатанных заготовок N одним инструментом до достижения предельного 
отклонения размера инструмента от номинального размера вследствие износа может быть 
вычислено по формуле: 

 

*
max

max

h

h
N




       (11) 

 

где maxh  – максимально допустимое отклонение геометрических размеров инстру-

мента от номинальных размеров, 
*
maxh  – наибольший линейный износ участка инструмента при одном проходе ин-

струмента. 
Максимально допустимое отклонение геометрических размеров инструмента 

для этого технологического процесса является 0,6 мм. 
Наибольший линейный износ 6,05∙10-5 мм наблюдаем на участке инструмента, кото-

рый соответствует подъёму образующей на 38°. 
С помощью формулы (11) определим предположительную стойкость инструмента 

трения: 

9917
1005,6

6,0
5






N . 

 

Таким образом, предположительная максимальная стойкость инструмента трения 
не превышает 9900 обкатанных заготовок. 

 
ВЫВОДЫ 

1. На основании экспериментальных данных определены параметры уравнения интен-
сивности линейного износа инструмента трения для тангенциальной обкатки труб, которые 
характеризуют материалы заготовки и инструмента, температурные условия процесса обкатки. 

2. Линейный износ по инструменту трения для тангенциальной обкатки труб распре-
делён неравномерно. Наибольший износ наблюдаем на участке инструмента, который соот-
ветствует подъёму образующей на 35°–40°. 

3. Предложена методика определения стойкости инструмента трения как количество 
обкатанных заготовок до достижения предельного отклонения размеров инструмента 
от номинального размера. 
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