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Знание значения коэффициента трения, для конкретных условий обработки 

металлов давлением, позволяет правильно оптимизировать параметры этого про-

цесса [1, 2], верно оценить усилие деформации и пр. Все это отражаются на эко-

номических показателях рассматриваемого производства [3–4]. Наиболее пра-

вильно определять коэффициент трения эмпирическим способом.  

Для измерения коэффициента трения, в очаге деформации при холодной 

прокатке, существует несколько методов [2, 5–6]. Например, определяют макси-

мальный возможный угол захвата, по предельному обжатию, можно вычислить 

коэффициент трения при прокатке полосы с приложением к ней тормозящих уси-

лий. Определенную эффективность дает метод ассиметричной прокатки [2]. Не-

достатки этих способов – сложность, трудоемкость процесса, недостаточная точ-

ность измерений [2]. 

При холодной прокатке применяют эмульсию, что дополнительно увеличи-

вает неопределенность установления верных значений коэффициента трения. Слу-

чается, что необходимо оптимизировать условия трения, правильно подобрав СОЖ. 

Тут необходим способ, который создает идентичные условия трения и многократно.  

Предлагается, для определения коэффициента трения и при оптимизации 

условий трения в процессах обработки металлов давлением, использовать уни-

версальную машину трения. Подобное оборудование (рисунок 1) позволяет опре-

делять коэффициент трения с высокой точностью и с многократно, точно повто-

ряющимися, условиями трения. 

Для создания условий полужидкостного трения была изменена конструк-

ция узла трения (рисунок 2). 

Эффективности предложенного метода проверялась на отобранных образ-

цах, полосы малоуглеродистой стали, типа 08пс, толщиной 0,224 мм, и образцах 

металла рабочих валков стана RCM-1250 (сталь 60С2ХФА). Кольцевидные об-

разцы (см. рисунок 2, поз. 1) изготовлены из металла рабочих валков. Измерения 

величины коэффициента трения проводились с применением СОЖ: Quaker 2185. 

Режим трения: полужидкостное.  
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Рисунок 1. – Внешний вид машины трения типа MMW-1A 

 

Рисунок 2. – Схема усовершенствованного узла трения: 1 – пара трения;  

2 – шайба-прокладка; 3 – шпильки зажатия; 4 – оправка; S – толщина стенки образца 

Результаты исследований показали, что в результате замеров коэффициент 

трения постоянно принимал значения в диапазоне от f = 0,0463 до f = 0,03, что 

совпадает со справочными данными. 

Выводы. Исследования доказали действенность предложенного метода 

определения коэффициента трения при холодной тонколистовой прокатке. Полу-

ченные значения коэффициента трения, в результате применения предложенного 

метода, совпадают со справочными. Использовать машину трения типа MMW-1A 

в случаях, где важным является проведение ряд испытаний с абсолютно идентич-

ными условиями трения – целесообразно.  
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