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1. Методика расчета сопротивления деформации при горячей прокатке  

Сопротивление пластической деформации обрабатываемого материала в 

общем случае зависит от природы (химического состава) и его структурно-

фазового состояния, термомеханических условий деформирования 

(температуры, степени и скорости деформации) и продолжительности процесса 

деформирования, определяющей полноту протекания релаксационных 

процессов  

Для  определения величины сопротивления деформации σs  в инженерных 

расчетах используются различные методики, полученные теоретическим путем 

[1-5] или аппроксимацией экспериментальных данных [6-9]. К последним 

относится методика, предложенная Л.В.Андреюком [10,11], основанная на 

точном учете химического состава прокатываемой стали, в виде 
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где σб – базовое значение сопротивления деформации полосы из стали 

заданного химического состава при u=10с
-1

, ε=0,1, t=1000
o
C; 

u – скорость деформации, с
-1

; 

tc – средняя температура полосы в очаге деформации, 
о
С; 

ε – относительная деформация полосы; 

a, b, c – коэффициента влияния термомеханических условий деформации, 

зависящие от химического состава (марки) стали, приведенные в табл. 1. 

Величина деформации при этом вычисляется как 
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где h0, h1  - толщина полосы на входе и выходе клети, мм. 

Скорость деформации для условий прокатки определяется по формуле 
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где    V  – скорость прокатки в клети, м/с; 
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