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ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛШ НИЯ НЕРАВНОМЕРНОСТИ ЗАЗОРА 
НА КАЧЕСТВО СРЕЗА ПРИ УЛЬТРАЗВУКОВОЙ ВЫРУБКЕ

ФОЛЬГИ

При вырубке с оптимальным и равномерно распределенным 
по контуру зазором, по мере износа режущих кромок инстру
мента, на деталях образуется заусенец, имеющий одинаковую 
величину по всему контуру [1^ . В работе [ 2 ]  исследовалось 
влияние эксцентриситета пуансона относительно матрицы на 
форму детали. Установлено, что с увеличением эксцентриситета 
величина заусенца и внедрение пуансона в заготовку (до отры
ва) со стороны меньшего зазора между пуансоном и матрицей 
уменьшаются, со стороны большего зазора увеличиваются. При 
вырубке фольги ( S  < 0 , 2  мм) зазоры составляют всего не
сколько микрон, поэтому уже незначительная неравномерность 
зазора приводит к заметному ухудшению качества среза.

Нами было исследовано влияние неравномерности зазора на 
качество среза и высоту заусенцев при вырубке латуни Л 63 
толщиной 0 ,05  мм с ультразвуковыми колебаниями пуансона. 
Вырубку осуществляли на экспериментальном ультразвуковом 
штампе [3 j .  Диаметр вырубаемого образца -  10 мм. Величина 
двустороннего зазора между режущими кромками пуансона и 
матрицы составляла 0 ,011  мм. Вырубку производили пуансо
ном как с острыми, так и с притупленными режущими кромка
ми при максимальной величине эксцентриситета (е = 0 , 0 1 1  мм), 
т.е. при полном отсутствии зазора с одной стороны. Амплитуда 
колебательного смещения торца пуансона составляла 26 мкм 
при частоте колебаний 22 кгц. Для сравнения производили вы
рубку без ультразвука. Высоту заусенцев измеряли на микро
скопе М ПВ-1 в двух диаметрально расположенных точках об
разцов, соответствующих минимальному и максимальному зазо
рам.
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Т а б л и ц а  1.

Состояние Высота заусенцев, h мкм
о

кромок
пуансона

без ультразвука С ультразвуком

Со стороны
нулевого
зазора

Со стороны 
максималь
ного зазо
ра

Со сторо
ны нуле
вого за
зора

Со сто
роны 
макси
мального 
зазора

Острые 0 15 0 О
Притупленные
( R  =0>05м м ) п

35 2 1 1 О О

В табл. 1 приведены значения высоты заусенцев, а на. рис. 
1  и 2  профиль поверхности среза для исследованных случаев.

Рис. 1. Характер среза при вырубке с острыми режущими кромками пуансона: 
а -  обычная вырубка; б -  с ультразвуком, (слева — профиль поверхности среза 
со стороны нулевого зазора, справа со стороны максимального зазора).

Рис. 2. Характер среза при вырубке с притупленными режущими кромками 
пуансона: а ~  обычная вырубка; б — с ультразвуком.

Как видно из приведенных данных, при ультразвуковой вы
рубке латунной фольги в отличие от обычной вырубки неравно
мерность зазора и притупление режущих кромок пуансона при
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исследованных параметрах не сказываются на качестве выруб
ленных деталей.
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ВЛИЯНИЕ УЛЬТРАЗВУКОВЫ Х КОЛЕБАНИЙ НА КАЧЕСТВО  
ПОВЕРХНОСТИ ИЗДЕЛИЙ ПРИ ГИДРОЭКСТРУЗИИ 

М ЕТАЛЛОВ *

Получение качественных изделий с высокой чистотой по
верхности является одной из важных задач при гидроэкструзии 
металлов с наложением ультразвуковых колебаний. При этом 
качество поверхности готовых изделий зависит в основном от 
качества смазки и условий поступления ее в очаг деформации, 
качества поверхности заготовки, граничных условий, т.е. опре
деляется силами трения между заготовкой и матрицей.

Для исследования были выбраны; латунь Л62  и алюминие
вый сплав Д16Т. Прутки данных материалов обтачивали до за
данного размера, после чего они подвергались отжигу. Гидро
экструзию проводили на установке, смонтированной на прессе 
марки УРІМ -100, усилием 100  т.с. Диаметр рабочего контей
нера составлял 30  мм, диаметр выходного очка матрицы -  
10 мм. Степень деформации во всех опытах колебалась в i^ e -  
делах 5 . . .  25% при угле конусности матрицы 2o<i. = 30  . В
качестве рабочей жидкости, которая выполняла и роль смазки, 
было выбрано веретенное масло.

Работа выполнена под руководством докт. 
А. В. Степаненко.

техн. наук
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