
УДК 62I.73.(»7
еКСПЕРИШТАЛЬНОБ ИССЛЕДОВАНР ПРОЦЕССА ВАЛЬЦОВКИ 

КРУГЛЫК ПОЛОС В ящичном КАЛИБРЕ (ГВШШДОМ ИВТАЛЛА Й ЗАУСЕНЕЦ

В.П.Оввердеако, К.U.Кауфман

В работе [1] была преддожеыа формула для определения опе
режения при внлііновнв круглых полос в ящичном калибре:

Та же формула после некоторого упроценая [l] имеет вид:

где FcM -  смещенная плащадь^ равная hic Нос/
А hic -  обжатие, вычисленное по методу соответственной пен 

лооы;
-- высота исходной сротвес ственной полосы;
-  площадь сечения исходной полосы ;̂
«• одноотОрошшя ширина зауоенда;

Нос
F

-  ширина калибраi вычисленная по методу ооответстван- 
ИЬй полосы;
коэффициент, учитывающий влитие температуры на 
ЬлерехбНие в интв]^Вёлб 90&-tI30 Ci

т коаффициент, 
Me

учитывающий влияние температуры в том 
на ширину ёауоеНцаФ

Согласно Приведенный формулам, опережение при данной тем
пературе аавиоит от размеров нелибраi ширины заусенца и обжа
тия, Щирина калибра Ікс  ̂ нашДоіі конкретном случае задается 
чертежом изделия*

Необходимо знать, какую иэход^тую полосу следует задавать 
в калибр для получения Требуемого заусенца^ т*б« знатВ к о ^ и -  
цнент вгтяжки п в зависимости от разиерож заусенца 
где f) -  площадь сечения паковки с заусенцем).

На рисЛ показана зкеНвримеятально полученная зависимоотх 
коэффициента вытяжки от принятого в работе [ i j  параметра 
Указанный график пырахаетоя уравнением:

(2 ){^Оброке М.2
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P u c.I. График аависилости кoaффиuивнta вытяжки от отноше- 
НИН ширины заусенца к ширине калибра

В полученном выражении имеется свободный члеН| больший 
единицы, что может быть объяснено наличием вытяжки в ящичном ка
либре и отсутствием выхода металла в заусенец (при 0)«

Зависимость (2) следует рассматривать как ориентировочную 
для предварительного определений размеров исходной полосы и ве
личины смещенной площади по задаваемой ширине заусенца* Истинное 
значение коэффициента вытяжки зависит от параметров очага дефор
мации, в том числе от размеров фактически подученного зеусенца.

Для определения взаимосвязи между геометрическими парамет
рами очага деформации при штамповочной вальцовке в работе [в] 
предложена следующая структурная зависимость:
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Д0 Рз -  площадь сечения заусенца;
Лт -  теоретический кот^ффкциент вытяжки ; 

площадь калибра;
-  длина очага дефоріійіійй.

Как указывалось ранее [ij у данные работы [З] удовлетворитель^ 
во отражают условия установившегося процесса штамповочной валь*- 
цовки при относительно невысоких обжатиях ( Л т  — 2 ) и малой 
ширине заусенца.

Исследования в более широком диапазоне значений теоретично-' 
кого коэффициента вытяжки и ширины заусенца, выполненные в инсти
туте ”0ргст8нкинпроч” , позволили уточнить ранее полученную зави- 

осимость уішзанньос парам М  _•

Ят
Id

Рио.2 , График зависимости площади заусенца и смещенной 
площади от теоретического коэффициента вытяжки 
и длины очага деформации
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He рис.2 показан график, выраженный формулой:

FcM = 7,5« Ат
N -  0. /7Л4, (3)

который получен при вальцовке в условиях I 3 и
Свободный член,о,08« характеризует наличие теоретического 

коаффициевта вытяжки при вальцовке в ящЧнон калибре без эауоеи*- 
ца, что согласуетоя о выводаии^ сделанньши при анализе фориулыС!)* 

Площадь сечения заусенца при ширине йз и толщине hj (рис,Х) 
>авй8 'Рз*2і)У '4'з“’‘' і  Пооле яодотановки значения Fj в формулу (3)
юлучаем выражение для определения ширины заусенца:

(4)

Искомые величины коэффициенте вытпдкИу смещенной площади 
и размеров заусенца сцределяются по формуле (4) увтодом пооле* 
довательных приближений.
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