
Магниевый сплав в холодном состойнии на холодных вал
ках пластически не деформировался. Оптимальная температура 
нагрева вал.ков, при которой сплав МАЗ хорошо подвергался 
пластическому формоизменению, лежала в пределах 180— 240^0. 
Деформация сплава при более высокой температуре сопровожда
лась интенсивным схватьюанием материала с поверхностью вал
ков.

Р е з ю м е .  Благоприятное влияние температуры нагрева ин
струмента на условия деформации различных материалов ука
зывает на необходимость более широкого исследования этого 
вопроса с целью определения технологической и экономической 
целесообразности использования указанных преимуществ дефор
мации металлов нагретым инструментом.
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О ВЛИЯНИИ МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ МАТЕРИАЛА НА 
ВЕЛИЧИНУ ЗАУСЕНЦА, ОБРАЗУЮЩЕГОСЯ ПРИ 

РАЗДЕЛЕНИИ ТОНКОЛИСТОВЫХ М ЕТАЛЛОВ И ФОЛЬГИ

Высота заусенца, образующегося в процессе разделения лис
тового металла на ножницах и в штампе, зависит от величины 
технологического зазора и износа режущих кромок инструмен
та. В результате анализа процессов отрезки, вырубки и про
бивки острым и изношенным инструментом Q ]  был сделан вы
вод: чем пластичнее металл, тем больше должна быть высота 
заусенца при прочих равных условиях.

Для подтверждения этого была проведена вырубка образцов 
диаметром 10 мм из медной и стальной фольги толщиной
0,‘Т50 мм, отожженной и в состоянии поставки. Величина дву-
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стороннего зазора составляла 0,008 мм. Режущая кромка 
пуансона была притуплена по радиусу 0,05 мм.

Методика измерения высоты заусенца была следующая. За
готовка надрезалась, как показано на рис, 1, После этого про
водилась вырубка. Вырубленные и пробитые детали устанавли
вали на торец и заливали эпоксидной смолой. После отвержде
ния смолы слой толщиной 1 мм сошлифовывался на наждачной 
бумаге, а затем поверхности доводились на микронной шлиф- 
шкурке в одном направлении —  вдоль диаметра. Высота за
усенца измерялась в двух диаметрально расположенных точ
ках на микроскопе МПВ-1 с точностью до 1 мкм, Каждьш экс
перимент проводился на 7 образцах. За высоту заусенца при
нималось среднее значение 14 измерений. О механических свой
ствах материала качественно можно судить по величине мик
ротвердости. Данные экспериментов представлены в табл, 1.

Рис. 1. Схема подготовки офазиов 
вырубке и измерению высоты заусенца.

Как ВИДНО из табл. 1, высота заусенца при вырубке отож
женных материалов значительно больше, чем при вырубке ма
териалов в состоянии поставки. Так как механические свойства 
металлов различны вдоль и поперек направления проката, то 
следовало ожидать, что и высота заусенца будет различной в
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этих направлениях. Высота заусенца в плоскости, расположен
ной вдоль направления проката, несколько больше, чем в плос
кости, расположенной поперек направления проката.

Р е з ю м е .  Полученные результаты показывают, что высота 
заусенца, образующегося .при вырубке-пробивке тонколистовых 
металлов и фольги зависит от механических свойств обрабаты
ваемого материала.
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ФУНКЦИИ УПРОЧНЕНИЯ

Рассмотрим уравнение движения для плоскодеформированного 
состояния:
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компоненты тензора напряжений в декартовой системе коорди
нат.

В случае модели Леви— ^Мизеса в описании процесса участ
вуют еще два уравнения:
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