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ЭФФВКТЙШОСТЬ СМАЗОК ПРИ ВЬПНІКВ с НАЛ02ЕНИЕМ 
КРУТИЛЬНЫХ УЛЬТРАЗВУКОВЫХ КОЛЕБАНИЙ

Операция листовой штамповки оопровождавтоя трением металла 
о двформирупщий инструмент. В аависимости от качества омазки я 
оворости штамповки силы трения о рабочий инструмент М017Т быть 
весьма значительны и доходить до 100^ от усилия пластической де> 
формации. Наиболее сложные условия для смазки создаютоя при опе
рации вытяжки. Заготовка в процессе вытяжки испытывает трение 
между поверхностями натршш и прижима, по вытяжноцу ребру натія- 
цн и в зазоре между матрицей и пуансоном.

В настоящей работе проведены исоледования по определению 
влияния ультразвуковых крутильных колебаний на аффентивность II  
видав ОЮ80К. Исследования проводили по оледухщей методике.

Устанавливали предельцув отепень деформации арн вытяжке в 
о(Ь1чных условиях без омазки, для чего заготовки, а также зеркало 
матрицы и прижима после каждой вытяжки обезжиривали. Затем о зти- 
мн же значениями предельной степени деформации и усилия прижиме 
проводили вытяжиу данного материала с применением омазки, кото
рая, пб нашецг мнению, должна быть наиболее эффективна при вы
тяжке в обычных условиях. Таи как в свяви о резким уменьшением 
коэффициента трения, усилие прижима при котором била подучена 
предельная степень вытяжки без применения смазки, не обеспечива
ло предотвращения складхообрааования, его увеличивали до получе- 
яня годной детали при вытяжке о применением смазки. При опреде
ленном значении усилия прижима повто^жо устанавливали предельное 
значение степени деформации для вытяжки без смазки. Полученный 
'таким обрезом диаметр заготовки принимали за базовый и далее 
проводили все необходимые исследования для выявления зффентив- 
ности смазок в условиях вытяжки о ультразвуком.

Данная методика установления необходимой для исследования 
предельной степени деформации позволила проводить штяхку при
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аовтоянвоы уоалш пршшіа, оОвопвчавая ооцучеявв двтаяві бва 
ооаовостк онладкооОрааоввЕня.

Эффвктйввооп смавох оорвдвлшш оладуошш odpaaoii.
Прі вытвшв в обычных уоловвях она равна

Р < Р , см

где Р в Р ем  <• усилие вытяжки беы смаави в со оыаавоВ 
^ ооответстввяно.

Эффективность смазок при вытяжке о ультраавуком 

/. Р у  ~ Р у . см
---------ру--------- .

где Ру и Р у см -  уоилие вытяжки о ультраавуком беа омавкв в 
00 смазкой соответотвенво.

Коэффициент зффвктивности влияния удьтраавсгвовых жрутжиьных 
колебаний на действие смазок (шределяях по форкогле

ę . P

Ив фори̂ глы следует, что если значение С больше единицы, 
то ультразвуковые колебания повышают эффективность сиавох, а 
еслв меньше, то ультразвук понижает аффективнооть смазок піш 
вытнхке.

Результаты зкспеіяшевтов по вытяжке нерхавещей отели ■ 
ХІвНІОГ о рвзлйчішмв смазками приведены в таблице 1 . Из анали
за представленных результатов видно, что ультразвуковые колеба
ния по-разноцу влияют на различные смазки. Таи, для вытяиия в 
обычных условиях наидучшие результатн поваэаны были при примене
нии парафина. Однако включение колебаний резко снизило зффектив- 
ность этой омазкн. Подобный результат получен и при вытяжке с 
вазелиновым маслом. Для. вытяжки о ультраввуком наиболее зффев- 
тивной оказалась фторооласі^вая планка, Пркмейзшіе этой пленки 
в условиях штамповки о ультразвуком позволило снизить усилие 
вытяжки почти в 2 раза. Так, при вытяжке без смазки 
=1480 кг, а при вытяжке с фторопластовой пленкой и с ультразиу-
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пои P n ta*  т 770 иг*

Тавяипа

Нвименовавив
омавии

*9ффективнооть омааки 
j при вытяжяе

Эффектив
ность влия
ния улыра- 
экува на 
действие 
смазои

гш  /£М
^ к

:в ооычных 
іуоловкях

І а - ^
«•

!с ультра- 
:авуйом

i ..................
Ваееляяовое масло 0,054 «т
Касторовое масло 0 ,1 0 1 0,087 0 ,8 6
Олеиновая киолота 0,0946 0,164 І .І
Парафин 0.29 «м
Технический воов 0.19Я 0,174 0,89
Масло "Вапор"
Маоло "Вапор^ЗОі  ̂ графита

0,0076 0,087 1

плаотинчатого 0,108 0,174 1,61
Лиоульфвт молибдена 0,1485 0,281 1,825
Лак ПХВЛ
Поляетвлевоввя пленка

0,1486 0,295 1,99

толщиной 0,04 мм 
Фторопластовая пленка

0,ІЬ9 О.ЙТ 1,42

толщиной 0,04 мм 0,241 0,339 1 . «

Пяеночкне аойрнтаяі такие как лак ПШ, полиэтиленовая и 
фтороплаотовая плевка проявили себя о наилушей стороны. Приме
нение их ПО8В0ЛИЛО получить наиболкаее снижение усилия вытяжки* 

Наибольший коэффициент эффективности С получен для лака 
ПХВЛ, однако для практического применения следует рекомендовать 
фторопластощую пленку| таи как использование ее поиволило полу
чить oaifóe низкое энвчевие усилия дефорівацяй при ватяжке о нало
жением ирутильный ультраявуяовых колебаний*
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