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той 106 , мм, которые после отжига и фрезеровки проверяют ультразвуковым дефектоско-
пом на отсутствие внутренних пороков металла. Температура нагрева исходных заготовок 
под штамповку в первом ручье 1150 10 , температура конца штамповки 1000-1040 . 
После окончательной штамповки диски подвергают закалке при 1080  в течении 8 ч., ста-
рению при 750  в течении 16 ч. Такой технологический процесс штамповки дисков позво-
ляет получать поковки с малыми припусками под механическую обработку, с направлением 
волокон, ориентированных по конфигурации поковки, и с высокими механическими свойст-
вами. 
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В конструкциях современных двигателей широкое применение находят детали сложно-
го рельефа, к которым относятся зубчатые колёса, диски, фланцы. Следствие несовершенст-
ва применяемой технологии изготовление таких деталей связано с большим объёмом черно-
вой механической обработки и повышенным расходом дорогостоящих и дефицитных мате-
риалов. Одним из путей решения этой проблемы является разработка и внедрение новых 
процессов, обеспечивающих получение заготовок с минимальными припусками на механи-
ческую обработку и высоким коэффициентом использования металла. К числу таких процес-
сов, основанных на локальном приложении нагрузки, относится сферодвижная штамповка.  

Сущность сферодвижной штамповки (рисунок 1) заключается в том, что общая дефор-
мация осуществляется в результате локального, последовательного и многократного воздей-
ствия пуансона и матрицы на заготовку, в результате чего деформируемые участки подвер-
гаются последовательному пульсирующему нагружению.  

 

 
 

Рисунок 1 – Схема конструкции сферодвижной штамповки: 
1 – заготовка; 2 – пуансон; 3 – водило; 4 – червячное колесо; 5 – червяк;  

6 – муфта; 7 – электродвигатель; 8 – подпятник; 9 – матрица  
 

Таким образом, уменьшение контактной поверхности, пульсирующий характер нагру-
жения и изменение схемы действия сил в зоне очага деформации оказывают большое влия-

http://rep.bntu.by/


ние на изм
позволяют

Устр
ным с при
фиксации 
пуемых де
чатого сое
телем. 

В на
повки шве
ное форми
ренциала 
что форми
рования за
Шестерни
имеют упр

 
УДК 620

В со
создания б
рячего фо
единении 

Глав
пература и
или если 
сварке дав
этом случ
нием хими

Объе
полостью,
ментальны
ческие обр

 

менение ус
т до 10-15 р
ройство для
иводом его 
водила от 
еталей, мех
единения, о

астоящее в
ейцарской 
ирование з
заднего мо
ирование зу
аготовки п
и, получен
рочнённый

0.1-1/-9 
Исследова

Студенты

овременных
биметаллич
ормоизмене
разнородн
вными пара
и длительн
и происхо
влением пр
ае почти н
ических со
ектом иссл
, которые п
ых исследо
разцы с ком

словий кон
раз уменьш
я сферодви
колебател
проворота
ханизм фик
одно колес

время на ст
фирмы «Sc
зубчатого в
оста тракто
убчатого в
приближенн
ные метод
й поверхнос

ание грани
г

ы: гр. 10441

х условиях
ческого ин
ения. Наря
ных металло
аметрами, о
ность их во
одит, то ра
роисходит 
е доставля
единений, 
ледований я
получили в
ований скор
мпозицией

Рисунок

нтактного т
шить потре
ижной шта
льного движ
а, отличающ
ксации вод
со которого

тадии внед
chmid». Пр
венца кони
оров «Бела
венца проис
ной геомет
дом сферо
стный слой

ичной зоны
горячим вы

12 Дубенец

Бе

х производ
нструмента 
яду с извес
ов применя
определяю
оздействия
асплав выд
соединени
ет беспоко
которое пр
являлись д
в процессе 
ростным г
й сталей 40Х

к 1 – Шлиф

87 

трения, зн
бное техно
амповки, со
жения, уста
щиеся тем,
дила от пов
о жестко св

дрения нах
ри ее помощ
ических пр
арус». Уник
сходит мет
трической ф
движной ш
й, что поло

ы биметал
ыдавливан

 
ц С.С., Пон

елорусский

дства особе
на основе 
стными, тр
яют специа
ющими проц
я. При свар
давливается
ие на повер
ойства охру
редставляет
детали типа
СГВ из со
орячим вы
Х+Р6М5 и 

 
фы биметал

 

ачительно 
ологическо
одержит пр
ановленны
 что, с цел
ворота вып
вязано с ко

ходится тех
щи планир
ямозубых 
кальность 
тодом холо
формы, но 
штамповки
жительно с

ллов, получ
нием (СГВ

номарев Т.С
Научный

й национал

енно эффек
использов

радиционны
альные, так
цесс соедин
рке давлен
я наружу, 
рхности тв
упчивание 
т проблему
а «вставка п
ставных за
ыдавливани

40Х+Х12М

ллических о

снижают у
е усилие. 
рессовател
м в корпус
лью повыш
полнен в ви
орпусом, а 

хнология с
руется прои
шестерён и
технологии
одного плас
не традиц
и, помимо 
сказываетс

ченных ск
В) 

С., Кисель 
й руководит
льный техн

ктивной яв
вания эффе
ыми спосо
кие, как сва
нения, явля
нием не пр
так что в 
вердого тел
швов, обус
у при сварк
пуансона» 
аготовок. В
ием были п
МФ (рисун

 

образцов 

удельное д

ль с водило
се, а так же
ения точно
иде кониче
другое – с

сферодвижн
изводить ок
и сателлит
и заключае
стического
ционной шт
иных пре

ся на их рес

коростным

И.С., Леген
тель – Лен
нический ун

вляется воз
ектов скоро
бами сварк
арка давлен
яются давл
оисходит п
конечном 
ла. Следов
словленное
ке плавлени
с формооб

В результат
получены б
ок 1). 

давление и

ом, связан-
е механизм
ости штам-
еского зуб-
с прессова-

ной штам-
кончатель-
тов диффе-
ется в том,
о деформи-
тамповкой.
еимуществ
сурсе. 

м  

нькая М.С.
кевич С.А.
ниверситет
г. Минск

зможность
остного го-
ки при со-
нием. 
ление, тем-
плавления,
счете при

вательно, в
е образова-
ием. 
бразующей
те экспери-
биметалли-

и 

-
м 
-
-
-

-
-
-
, 
-
. 
в 

. 

. 
т 
к 

ь 
-
-

-
, 
и 
в 
-

й 
-
-




