
\/^ -  окружная скорость валка) 
c i  -  угол захвата.

При совпадении скорости движения частиц металла и окруж­
ной скорости валка в  точке А во всех  осталыш х сечениях очага 
Жвформации скорость движения частиц металла на контактной поверх­
ности ^ в н а :

V» Соіос
ĆOS у» (3 )

где У у  -  скорость движения частиц металла на контакте о 
валком в произвольном сечешш, ооответствущ ек 
углу У’ .

Величину отставания на выходе из очага деформации, когда 
У> = О, можно определить по формуле:

У с -  У о Ш о к .

у / C o s  <ж
(4 )

или
1 -  С05О<-

COSOL (5 )

Проведенный анализ показывает, что , начиная с  точки А, 
на входе металла в  очаг деформации по всей дуге захвата наблю­
дается отставание скорости движения металла от окружной ско­
рости валков.

УДК 5 3 9 .4

И.Г.Добровольский, В.П.Коротневич

ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ РЕШідаВ ДШОРЖРОВЛНИЯ ПРИ 
ВЫДАВЛИВАНИИ НА ТОЧНОСТЬ И МЕХАНИЧЕСКИЕ 

ХАРАКТЕРИСтаШИ ИЗДЕЛИИ

Холодное выдавливание, являясь одним из наиболее прогрес­
сивных методов обработки металлов давлешівм, обладает высокими 
технико-экономическими преимуществами. Этот метод позволяет из-
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готавливахь детали саш х разноо0разных форм ив различных мвтал> 
лов я онлавов.

При выдавливании, как и при других процессах ОМД, деформа­
ция всегда неравномерна. Эта неравномерность, оОуоловленная фор­
мой инструмента и деформйі^емого тела, наличием контактного тре­
ния и неоднородностью физических свойств деформируемого металла, 
явление нежелательное, поскольку приводит к появлению дополни­
тельных напряжений в процессе деформации. Последние снижают 
пластичность, повышают тредуемое усилив одредотни, стремятся 
исказить форму тела..Неравномерность деформации вызывает неодно­
родность свойств готовых изделий, онижает их качество и експлуа- 
тационные харантеристинн.

В этой овяаи использование вибрационных режимов нагружения, 
приводящих к облегчению условий контактного трения и снижению 
удельных давлений Д / , открывает дополнительные технологические 
возможности.

Имеющиеся литературные данные о влиянии целенаправленных 
колебаний инструмента на механические и эксплуатационные свой­
ства получаемых изделий свидетельствуют о положительном воздей­
ствии вибрационного деформирования на качество поверхности, рев- 
номериость деформации, величину и распределеіше остаточных напря­
жений и т .л *

В Данной работе дается оценка влияния вибрационного режиме 
деформирования при холодном выдавливании на качественные и точ­
ностные характериотики получаемых изделий, характер распределения 
микротвердости по сечению деформируемых заготовок и их микрострукн 
туру.

Качество подучаемых при виброобреботке (частота 1 2 ,5  гц; 
амплитуда -  0 ,3  мм) изделий оценивали по чистоте их поверхности. 
Степень деформации при прямом и обратном выдавливании составля­
ла 50Х. Материал заготовок -  алюминий -АІ и медь М3, исходные 
размеры -  с/ 12x12 мм. Смазкой во всех случаях служило машинное 
масло. Шереховатость поверхности определяли в направлении, пер­
пендикулярном продольной оси изделий.

Шероховатость у изделий, полученных прямым выдавливанием,
- определяли по наружной поверхности стержневой части и поверхнос­

ти. головки, а шероховатость изделий при обратном выдавливании -  
по наружной и внутренней поверхностям стаканчика, разрезанного
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пополам, на профилометре с интегратором. Интегратор определял 
среднее арифметическое отклонение профиля F^a •

По этой величине с помощью переводных таблиц /2/ судили о 
классе чистоты поверхности игделий. Замеры показывают, что сред­
няя величина f^a  для алгалиниевых и медных изделий, подученных 
как пряслым (таблица 1), так и обратным выдавливанием, меньше, 
чем при обычной обработке.

Таблица I
Алюглиний Медь

статический ; вибрационный : статический . виорациоиныв
режим : режим : режим : режим

Я «
класс ! ^  ; класс ! ^  

чистоты : \ чистоты :
класс ! п  

чистоты:
класс

чистоты

0,Г^4 8 ; 0 ,2 5  : 9 I 0 ,6 0 8 ;0 ,2 8 9

Повышение класса чистоты у изделий, подученных вибровыдав- 
линанием, можно объяснить тем, что в процессе деформаідйй с на­
ложением колебаний вибрирующий инструмент сглаживает гребешки 
нп поверхности изделий.

Поскольку процесс холодного выдавливания всегда связан со 
пннчителыюй неравномерностью деформации, имеет место неодина- 
коное течение наружных и внутренних слоев металла. Вследствие 
итого изделия, подученные прямым и обратным выдавливанием, имеют 
иид, изображенный на рис. I .  Часть металла, обозначенная огр ез- 
кпми Vf и , в большинстве случаев является нежелательным 
отходом и понижает тем саглым коэффициент использования металла, 
уннличивая затраты времени на механическую обработку изделий.

/
чг

ж
ZŻ—..
а

г

Т .

Рис. I .  Изделия, по. 
и

делил, полученные методом npat.roro 
обратного (б) выдавливания.
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Примеиени» tmamoimcTniHBijE шлевіашіІЬ шшвсишвт звачвтельво 
уменьшить неравнамершють в> те^ ш ш  е  вврз^жных слоев
металла и< тем сшлц№ сяіш рш  арацешг т ш д а  Стаблаца 2 ) .

Таблвца 2

Пряш» ВЫДШШШШНЙВі £  : GDĉEBTmte шдавл!иваяне ć > 5QSt
063 с;  ̂ t

вйбраіцій *ft п вибрацией! *и z бее  ̂ ; 
шбрацш : вибрвнией X,

1 (Ш,4і :м 1 ,0  : 0,6

Бояве TOOQ. тшшиша дішішва: (тояе опоя.) является ве­
личинам'̂  от ношорай; эашшияг уеятш  даіаріяіроввввя. Ир* віідавш- 
вакиа иш1иг<алБНШЕ толщина дошшава -  страго реглаиентированыая ве- 
ли̂ ашам обычно аринимяемаа равшМ тш щ юе стеавв стакана.

Лрименетшв виОрациопгаих SEHrpspacBt ю ззт л я е т  свжзвть усилие, 
дейстиувце» на инсл^рупеяш' ш пфвеішхаое' айоў^дашше в тем самнм 
уменьшифь тодщннм донышвгщ.

Иаслвдоввиие- .'яинрострувшу/ры шщавл&ших ездшшй не показа­
ло разница е а  у' излалв№„ шшлучшшш обншшш водавяивааием и с  
применением вйбрацйій .̂

Замера же минротвердоот ш< выоавлешшх заготовов
поиаашш ауществешше' е е  яврешшв^йаме ш- объецу Д'іфоршіііувмого 
изделия и значительное (Uio 25^) сайхшійе ее  численашх значвнні. 
Снивениз шнротвврцости происходит вследствие уненьвення нажле- 
аа (упрочнения) под действичш пульсирующего ішггегження.

Существенного влияшш. вибраций на прочностные характеристи­
ки (предел прочности, относительное удлинение и д р .) эксперимен­
тами не обнаружено.
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