
Таблица I

Результаты определения параметров случайной 
величины X  , ^  и величины случайной 

погрешности ^

Наименование х а -  
рактеристики

Н а и м е -^ '^ ^
нование
детали

; Рассеивание значений 
: диаметра прокатанной 
: шейки

Рассеивание значе
ний прокатываемызі: 

шеек

: X  : ё  ; А X ё  ‘ А

ТОН 006ПА -  ось 16 ,0 2 0 ,0 2 0 0 ,1 2 1 3 ,7 7 0 ,0 5  0 ,3
TBK -6II2 -  ось 1 1 ,9 8 0 ,0 1 7 0 ,1 0 9 ,4 0 ,0 4 4  0 ,2 6
ТСП-600І -  палец 17 ,0 5 0 ,0 3 0 ,1 8 — —
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С.Н.ВинерскиЁ

ВОЛОЧШБ ТІУБ С РАДИАЛЬНЫМИ КОЛЕБАНИЯМИ 
ИНСТРУМЕНТА

Использование ультразвуковых колебаний при волочении Д /  
уменьшает усилие волочения, причем в большинстве йсследоваішй 
отмечена высокая эффективность продольных колебаний волоки.

Возможность получения ультразвуковых радиальных колебаний 
инструмента показана авторами /2-4/ , однако применение радиаль
ных колебаний при волочении медной проволоки /2/ не дало эффекта
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и з-за  низкого качества крепления преобразователя к волоке.
В настоящей работе приведены результаты исследований по 

волочению труб с размещением очага деформации в пучности напря
жений от радиальных ультразвуковых колебаний.

Для получения радиальных колебаний диска использован метод 
продольн9го возбуждения стержня, в пучности колебаний которого 
расположен диск /5/.

Исследования были проведены при безоправочном волочении 
труб  ̂ 10 x 1 ,0  мм из меди М3 и 10x 1 ,5  мм из латуни Л62ТМ на 
цепном волочильном стане при скоростях волочения от 0 ,0 8  до 
0 ,6  м/сек.

В качестве смазки применяли сухой мыльный порошок. Источ-г 
ником ультразвуковых-колебаний служил генератор УЗГ-ІСУ и м аг- 
нитоотрикционный преобразователь ШЛСІ2А-І8, Усилие волочения 
фиксировали с помощью месдозы растяжения через тензометрический 
усилитель ТА-5 на ленте быстродействующего самопищущего прибора 
Н320-3. Волочение производили через запрессованные в центре дис
ка волоки, изготовленные из стали ШП5СГ(НРС 6 2 ) ,  рабочая по
верхность которых была обработана по 9-у  классу чистоты.

Степень деформации, определяемая отношением разности пло
щадей поперечного сечения трубы до и после деформации к перво
начальной площади поперечного сечения, составляла 19 , 36 и 51%.

Результаты экспериментальных исследований по волочению 
т£уб 10x1 ,5  мгл из латуни Л62ТМ представлены на рис. I .

Видно,что с  увеличением скорости волочения и обжатия эффект 
от воздействия ультразвука уменьшается, особенно в диапазоне от 
0 ,0 8  до 0 ,2 7  м/сек. Так, если при степени деформации 195? и скоя? 
пости волочения 0 ,0 8  м/сек снижение усилия волочения под дейст
вием ультразвука было равно 5 2 -4 5 ? , при скорости 0 ,2 ?  м/сек -  
29? и скорости 0 ,6  м/сек оно составляло 24? , то при обжатии 51? 
оно было соответственно равно 3 7 -2 6 ? , 19^16? и 1 3 ? .

Следует отметить, что при волочении с ультразвуком колеба
ния усилия с увеличением скорости волочения наблвдаются в  мень
шей степени (заштрихованная область на рисунке становится уж е), 
а при скорости 0 ,6  м/сек и выше совсем отсутствуют, что позво
ляет производить волочение с ультразвуком без отражательных 
устройств.
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Рис, I ,  Изменение усилия волочения "Р " в  зависимости от 
степени деформации " f i " при скорости волочения 
О,0 8 ( a ) ,  0 ,2 7 (6 )  и 0 ,6  ч/^вч(в):
1 -  без ультразвука в  пусковой период;
2  -  без ультраз^ ка при установившемся процессе; 
3 - е  ультразвуком.

Характерно, что при волочении с применением радиальных 
ультразвуковых колебаний, как и при волочении с ультразвуком че
рез 2 волоки /6/, тяговое усилие в  пусковой период р астет, дости
гая  усилия установившегося процесса, а затем сохраняет постоян
ное значение в  течение этой стадии, в то время как обычное воло
чение в  начальный период характеризуется резким ("пиковым") воз
растанием усилия, которое намного превышает усилив установивше
гося процесса.

В связи с этим эффективность действия ультразвука в началь
ный период выше, чем при установившемся процессе. Так, степень 
снижения усилия волочения под действием ультразвука при скорости 
волочения 0 ,0 8  м/сек и степени деформации 19^ в пусковой период 
составляет 75-71/2 по сравнению с 52-45^ для установившегося про
ц есса , Айалогичные результаты были получены при волочении медных 
труб.

Следовательно, применение ультразвуковых радиальных коле
баний позволяет снизить усилив волочения и улучшить условия де-? 
формации как во время установившегося процесса, так и в началь
ный период волочения.
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ВОЛОЧЕНИЕ ТРУБ НА ПОДВИЖНОЙ КОЛЕЕЛЩЗЙСЯ 
ОПРАВКЕ

Целесообразность применения ультразвуковых колебаний нри 
волочении труб на неподвижной оправке показана многими авторами 

/1-4/.
В настоящей работе приведены результаты исследований эффек

тивности воздействия ультразвука при волочении труб на подвижной 
колеблющейся оправке в  зависимости от вытяжки и толщины стенки 
трубы.

ЙсследованііЯ'были проведены при волочении труб из стали 
XL8H10T на цепном волочильном стане со скоростью 0 ,0 8  м/сек. В 
качестве смазки применяли хлорпарафин. Волочение производили че
рез твердосплавные волоки с рабочим диаметром 1 7 ,5  мм. Оправки 
были изготовлены из стали 20ХНЗА и имели после термообработки 
твердость НРС 6 2 .
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