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Досліджено залежністьтъ енергетичних параметрів процесу 

безперервного вальцювання псевдо пластичних матергалів залежно 

від величиниміжвалкового проміжку i коефіцієнтафракції в ньому.  

Аналіз зроблено для випадків розміщення вальцьованого 

матеріалу як на передньому (тихохідному), так i на задньому 

(швидкохідному) валках вальців. 

Одним з підготовчих процесів перероблення полімерних 

матеріалів i гумових сумішей, що визначають якість одержуваних 

виробів е вальцювання - процес багаторазового продавлювання 

формувальноїcyмішікрізь проміжок між двома паралельними 

зустрічно обертовими валками, що приводить до й розігрівання, 

перемішування й гомогенізац [1]. 

Одночасне введення в міжвалковий проміжок полімеру або 

каучуку й різних твердих i рідких інгредієнтів дає можливість 

одержувати якісну суміш, яка в результаті регулювання 

температур валків i їхшвидкостей прилипає до одного з них [2].  

Прилипанняcyміші зазвичай здійснюеться до більше гарячого 

валка, а у випадку однакових температур валків - до більш 

швидкохідного з них. 

Класифікацію вальців здійснюють за рядом характерних 

конструктивних або технологічних ознак [3], при цьому однією з 

основних характеристик вальців е фракція - відношення колових 

швидкостей суміжних валків (зазвичай фракція f- це відношення 

колових швидкостей швидкохідного й тихохідного валків; 

значенняфрикції не менше одиниці.  

Величину, обернену фрикції, називають коефіцієнтом фракції 

[4]. 



 187  

 [4]). 
 ( )  

 
.  

,  
 

, ), , ,  
, . 

 
,   –  .   

,   –  ,   
,  – .  

, , 
 

. 
. 1 ,  

,  – . ,  
, ,  

.   
:  ( ) ( . 

. 1, )  ( ) ( . . 1, )  
,  .  .   

,  
, . 

,  
,  

.  
.  

,  
 

. 

 
. 1.  

 ( )   ( ) : ,   –  -   
; W , W  –  -  ;  T , T  – 

-  (  
) 

 

 

 

 

 

  

T  

T  
T  

W  W  W  W  

T  
 



 188  

,  
 

.  
. 

 
, .  

,   
 [5].  

, . 
,  

 2Ho,  
, . 

 
 

 2400 (850×850) ,  
 1800-10  «  

”», . .  850 ,  – 2400 .  
 – 1,6 (  0,625).  

 
 50 ,  150 º , 

,  – 155 º ,  
,  – 150 º . 

. 2–5,  
,  

. 
 
 
 

150

155

160

165

170

175

180

185

0 5 10 15 20 25n , 

T , oC

T max

T

 
 

. 2.  max   
 

 n  (f=1,6; 2Ho=0,008 ) (  
 0,626 ;  0,241 ) 



 189  

150

155

160

165

170

175

180

185

0 5 10 15 20 25n , 

T , oC

T max

T

 
. 3.  max   

 
 (f=1,6; 2Ho=0,008 ) 

 0,626 ;  0,244 ) 
 
 
 

150

160

170

180

190T , oC

1 3 5 7 9 11
0

2
4

6
8

10
12

14
16

18
20n , 

 
. 4.  

: f=1,6; 2Ho=0,008  (n 
– ;  –  

) 



 190  

150

160

170

180

190T , oC

1 3 5 7 9 11
0

2
4

6
8

10
12

14
16

18
20n , 

 
. 5.  

: f=1,6; 2Ho=0,008  
 
 

 
,  

 ( . 6–9). 

150

155

160

165

170

175

180

185

0 5 10 15 20 25n , 

T , oC

T max

T

 
 

. 6.  max   
 

 (f=4,0; 2Ho=0,008 ) 
 0,483 ;  0,271 ) 

 
 



 191  

150

155

160

165

170

175

180

185

0 5 10 15 20 25n , 

T , oC

T max T

 
. 7.  max   

 
 (f=4,0; 2Ho=0,008 ) 

 0,483 ;  0,273 ) 
 
 
 
 
 

150

160

170

180

190T , oC

1 3 5 7 9 11
0

2
4

6
8

10
12

14
16

18
20n , 

 
. 8.  

: f=4,0; 2Ho=0,008  



 192  

150

160

170

180

190T , oC

1 3 5 7 9 11
0

2
4

6
8

10
12

14
16

18
20n , 

 
. 9.  

: f=4,0; 2Ho=0,008  
 

. 10  
, . 11 – ,  

, . 12 –  (  
 0,1 . , 

 –  
 (  

 
). , ,  

 
. 

 

0,2

0,4

0,6

0,8
A , 

2
4

6
8

1,6 2 3 4

2H o, 

f

 
. 10.  850×2400  

 



 193  

50

100

150

200
N , 

2
4

6
8

1,6 2 3 4
2H o, 

f
 

. 11.  850×2400  

0

200
400
600

800
1000

V ·103, 

2
4

6
8

1,6 2 3 4

2H o, 

f  
. 12.  850×2400  

 
, ,  

 
 0,5 

 2,0).  
, ,  

. 
 

: 
1. ., . . 

, : . .:  
 “ ”», 2005. 179 . 

2. ., ., .  
. .: , 1967. 296 . 

3. .  
 / . , . , . , 

.  // . 2009.  4. .39–46. 
4. .  

 : . .:  « », 2009. 264 . 


