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Введение 
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ВВЕДЕНИЕ 
 
 

Обработка металлов давлением (ОМД) является важной стадией 
металлургического производства, обеспечивающей за счет пластиче-
ской деформации придание слитку или заготовке необходимой фор-
мы и размеров. Основные процессы ОМД характеризуются высокой 
производительностью, приводят к улучшению свойств, структуры, 
качества поверхности и повышению точности размеров изделий. 
Важным также является ресурсосберегающий характер способов об-
работки давлением, т. е. значительно сокращаются потери металла  
в процессе производства по сравнению с другими видами обработки 
металлов, например, литьем и обработкой резанием. 

Виды обработки металлов давлением принято делить на две 
группы: прокатно-прессово-волочительное производство и кузнечно-
штамповочное производство. К первой группе относят прокатку, 
прессование и волочение (ППВ), с помощью которых получают, как 
правило, длинномерную продукцию, т. е. полуфабрикаты или изде-
лия, длина которых во много раз превышает размеры поперечного се-
чения. В качестве примера таких изделий можно привести листы, 
ленты, фольгу, трубы, рельсы, балки, профили различных сортамен-
тов – сплошные и пустотелые, проволоку и пр. Виды, составляющие 
первую группу, являются наиболее производительными видами ОМД  
и по объему производства они значительно превышают продукцию 
кузнечно-штамповочного производства. Особенно это относится  
к прокатке, т.к. прокатному производству подвергают приблизитель-
но 80 % всего выплавляемого металла. Например, высокую произво-
дительность прокатки можно объяснить и тем, что этот процесс мож-
но вести в непрерывном режиме с очень высокой скоростью. Кроме 
того, данные виды ОМД хорошо сочетаются со средствами механиза-
ции и автоматизации. 

Постоянно растущая потребность в длинномерных изделиях, 
объясняет необходимость разработки современных высокопроизводи-
тельных, экономичных технологических процессов ППВ. Однако ре-
шение этой задачи возможно только на хорошей теоретической подго-
товке специалистов данного профиля производства. Поэтому в услови-
ях экономической и хозяйственной самостоятельности предприятий  
в характеристике качеств специалиста на первое место выходят обра-
зованность, компетентность и профессионализм, которые позволяют 
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ему мыслить самостоятельно, творчески, свободно ориентироваться  
в непрерывно возникающих проблемах производства, грамотно экс-
плуатировать оборудование, а также разрабатывать и контролировать 
протекание технологических процессов. 

Каждый из видов ППВ основывается на теоретическом фундаменте. 
Так, теория прокатки базируется в основном на математической теории 
пластичности, механике сплошных сред, теоретической механике, со-
противлении материалов. Разработка основ теории прокатки начата  
в середине XIX века, большой вклад в развитие и становление этой дис-
циплины внесли труды отечественных ученых: И. А. Тиме, Р. Р. Тон-
кова, Н. С. Верещагина, А. Ф. Родзевича-Белевича, В. Е. Грум-
Гржимайло, А. Ф. Головина, И. М. Павлова, С. И. Губкина, А. Я. Хейна, 
А. П. Чекмарева, В. С. Смирнова, И. Я. Тарновского, П. И. Полухина, 
А. А. Королева, Б. П. Бахтинова, А. И. Целикова, Е. С. Рокотяна и мно-
гих других. Получили признание исследования зарубежных ученых: 
С. Финка, К. Кодрона, В. Тафеля, Э. Зибеля, Т. Кармана, С. Экелунда, 
В. Тринкса, В. Люега, А. Помпа, А. Надаин, Э. Ороуона, Г. Форда, 
Р. Симса, М. Стоуна, А. Гелеи. 

Теория прокатки приобретает особую роль в общей теории 
ОМД. Прежде всего, конструкторы и технологи должны обоснованно 
и надежно рассчитывать энергосиловые параметры прокатки (усилия, 
моменты, мощность). Для этого необходимо изучать напряженно-
деформированное состояние металла при прокатке, сопротивление 
металла пластической деформации, кинематику процесса прокатки, 
закономерности контактного трения и т. п. Особое значение имеет 
определение энергосиловых параметров для повышения точности 
прокатки и автоматизации прокатных станов. Эта проблема важна для 
создания новых высокоскоростных непрерывных станов.  

Теория непрерывной прокатки требует разработки ряда слож-
ных вопросов: учета остаточного упрочнения, точного определения 
опережения, изменение температуры по рабочим клетям и т. д. Мно-
гие вопросы теории прокатки изложены в работах А. И. Целикова  
и его учеников. Это книги: «Прокатные станы», «Теория расчета уси-
лий в прокатных станах», «Основы теории прокатки», «Теория про-
катки», «Теория продольной прокатки» и др. 

Прессование (экструдирование) как технологический способ 
обработки металлов, стало возможно лишь в XVII веке, когда в зна-
чительной степени развились металлургия и машиностроение. Од-
ним из основных стимулов для развития этого процесса послужила 
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