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П Ё Р С П Е ітіШ  РАЗБИТИЯ ОБРАВОТІШ М Ш ЛЛО В ДАМ ЙШ 8М

В директивах ХХІУ съезда КІЮС по пятилетнемр? плану разви
тия народного хозяйства СССР на 1971/75 годы указы вается, что 
для ускорения темпов научно-технического прогоесса и роста 
производительности труда необходимо значительно повысить удель
ный вес обработки металлов давлением в промышленности, создать 
и внедрить принципиально новые материалы и технологические про
цессы.

В свете изложенного нам представляется, что в области раз
вития теории обработки металлов давлением перед учеными и прак
тиками стоят такие важные задачи, как детальное изучение напря- 
женно-деформировашюго состояния металла в очаге дефорглации при 
различных процессах обработки давлением, изучение механизма 
пластической деформации в различных условиях, изучение характе
ра течения металла, неравномерности деформации, контактного и 
внутреннего трения, остаточных напряжений, изучение закономер
ностей точения металла в штампах (заполнение углов, тонких ре
бер ), физико-механических и химических свойств поверхностных 
слоев штампа и детали, механических, физических и химических 
свойств металла, подвергнутого обработке давлением различными 
методами и в различных условиях. Важной задачей является разра
ботка теории формообразования и расчета штампов, исследование 
прочностных и пластических свойств металлов и сплавов, Приме- 
1’яемых в обработке давлением и др.

В экспериментальной области основными направлениями раааи- 
тия обработки металлов давлением можно считать разработку й 
внедрение в народное ховяііство кузнечно-прессовых машин с прог- 
рамшінм управлением, пресс-автоматов, гидровинтовых пресс-моло
тов, прессов для чистовой вырубки и виброзачистки, дальнейшее 
исследование работы кузнечно-прессовыХ машин, их эффективности, 
надежности и долговечности. Одной из основных задач является пе
ревод большого числа деталей машиностроения на йзготовдеіше их 
обработкой давлением взамен р езагая, а также получение деталей 
с высоким классом чистоты и точности, исключающее во многих
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случаях дальнейшую мвхшійчвсйую обработку. С атой целью необхо
димо проведение работ по разработке,усовершенствованию и внедре
нию безокислительных методов нагрева (уменьшается окалинообразо- 
вание, п овш вется отойкооть штампов)} определение оптимальных 
условий нагрева и охлаждения штампов} разработка и внедрение 
точной резки заготовок для штампов; приближение формы заготовок 
и форме готовых изделий; усовершенствование методов непрерывной 
вальцовки в ковочных вальцах.

Для повышения стойкости инструмента (штампов) необходимо 
проведение работ по созданию и исследованию новых специальных 
сталей и опдавов; разработка методов упрочнения поверхности 
штампов, создание и исследование онааок для горячей и холодной 
обработки давлением.

В целях повышения производительности труда я интенсификации 
процессов обработки металлов давлением необходимо дальнейшее ис
следование и внедрение в производство методов высокоскоростного 
деформирования; прйменеіше малоотходной, в также безоблойной 
штамповки на молотах и КЛИП; разработка методов горячей штампов
ки олояных п р облей ; ковки крупных слитков и еаготовок; внедре
ние методов изотермической штамповки; применение вибраций низкой 
чаототы и колебаний ультразвуковой частоты при вырубке-пробивке, 
вытяжке, шыдавливании,гибке и других процессах обработки давле
нием, важным является получение гранул из алюминия, его сплавов 
и других металлов и штамповка из них деталей,а также получение 
заготовок ив порошков различных материалов и изделий из таких за 
готовок путем штамповки, выдавливания и другими методами обра
ботки давлением, в том числе в вакууме и в инертных средах.

Нвоьма перспективными являются исследования по пластичес
кой деформаций, и в частности вытяжка, тоиколнстового вольфрама, 
магния и его сплавов и других труднодв(})ормируемых металлических 
материалов.

В связи с расширением массою го производства продукций ма
шиностроения, приборостроения и других отрлслей промишлешюстя, 
а также ввиду необходимости резко повысить производительность 
труда вопросы автоматизации, исследование систем для автоматиза
ции производственных процессов приобретают весьма важное значе
ние,и этим проблемам необходимо уделять все большее внимание.

В связи о излоненным хотелось бы высказать несколько заме
чаний об основных направпенияк работы кафедры "Машины и техноло-



ГИЯ обработки металлов давлением" Белорусского политехническо
го института на блийайшио 25-30  л ет . Такими направлениями, про
филирующими кафедру, по налшл̂ у мнению, могут быть:

1) получение заготовок из порошковых материалов и гранул и 
изготовление из указанных заготовок изделий путем ковки, штам
повки в штампах, прессования, прокатки и другими методами в раз
личных средах;

2) исследование процессов высокоскоростного деформирования;
3) применение вибраций низкой частоты и колебаний ультра

звукового диапазона при вырубке-пробивке, вытяжке, прессовании, 
гибке, прокатке, волочении и других процессах обработки давле
нием.

Кафедра располагает высококвалифицированными кадрами и 
необходимым оборудованием для успешного проведения работ по ука
занным направлениям.
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ПРИБЛИЖКНОЕ РЕШЕНИЕ УРАШБНИЙ ПЛОСКОГО ВЫСОКОСКО
РОСТНОГО ДЕФОРМИРОВАНИЯ С УЧЕТОМ УПРОЧНЕНИЯ

Исследование напряженно-деформированного состояния при вы
сокоскоростном деформировании с  привлечением модели жесткопласти- 
чеокого тела является справедливым только для малых и сравнитель
но равномерных деформаций. Увеличение обжатий ведет к значитель
ным отклонениям результатов эксперимента от данных расчета. При
чиной, вызвавшей эти отклонения, является упрочнение, которое 
зависит от параметров^процесса и изменяется в  деформируемом 
объеме.

Изменение предела текучести в  условиях изотропного упрочне
ния может быть представлено в виде

к - к ( ( } ' Т , Н і )  .
Р

где ^  -  параметр Одквиста, характеризующий интснсидаость на
копленных в течении данного отрезка времени пластических дефор
маций; Т  -  температура; -  интенсивность скоростей деформа-


