
которых являются концентраторами напряжений. Образующиеся в приповерхностном слое 
микротрещины при многократном изгибе развиваются и приводят к разрущению заготовки.

Правка таких заготовок возможна лищь при однократном их упругом изгибе -  
спрямлении оси прокаткой без обжатия в многовалковом калибре (рисунок).

Рисунок. Схема правки

При соосности с осью калибра входной 1 и выходной 2 проводок прокатываемая в валках 
3 заготовка 4 упруго изгибается под действием силы Р

P=48•E•I■f/L^
где : Е -  модуль упругости;

I -  момент инерции сечения заготовки; 
f  -  прогиб на длине L.

Возникающие при этом продольные (изгибающие) напряжения
CT = ±12-f-E-d/Ll

Очевидно, что исходя из условия пластичности a i-02=as для пластической деформации, 
обеспечивающей уменьшение кривизны заготовки, необходимо создать на контактной с 
валками поверхности напряжения CTr<cJs, но достаточные, чтобы произощел 
упругопластический изгиб -  выравнивание оси заготовки (Oj -  предел текунести)

Оз- 12f-E-d/Ll
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Исследование относится к области холодного пластического деформирования прутковых 
материалов, в частности, стальной стержневой арматуры с целью повыщения её прочностных 
характеристик. Известны различные схемы упрочнения арматуры, наиболее простыми из 
которых являются одноосное растяжение и кручение [1]. Первая из них обладает очень 
серьезным недостатком, заключающимся в ограниченной степени пластической деформации до 
разрущения, что не позволяет существенно повысить прочностные характеристики [2]. При 
кручении степень деформации по сравнению с одноосным растяжением может быть намного 
больщей и, следовательно, обеспечиваются условия для значительного повыщения предела 
прочности.

Для оценки относительной деформации при кручении получено уравнение
еі=1/б7і2,

где 712=90 -  CL.
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в  свою очередь 0!=arctg(7rD(^/180/o), 
здесь D -  диаметр прутка, подвергаемого кручению;

ф -  угол закручивания стержня вокруг оси в градусах;
1о -  базовая длина, в пределах которой оценивается угол а.

Экспериментальные исследования проводили на прутках диаметром 8 мм из стали ст.З. 
Кручение осуществляли в специальном приспособлении с защемлением одного конца 
неподвііжно, а другого с возможностью поворота на требуемый угол вокруг оси. Простое 
растяжение осуществляли на испытательной .машине Р-5. Базовую длину отмечали метками на 
боковой поверхности стержня.

Результаты экспериментов показали, что предельная степень деформации при кручении 
достигала 0,45 против 0,25 при одноосном растяжении. После предварительной деформации 
прутков по указанным схемам из них изготавливали образцы по ГОСТ 1497-84 для проведения 
механических испытаний. В результате установлено, что в случае предварительной 
деформации до степеней 0,35 при кручении и 0,15 при одноосном растяжении предел 
прочности составлял 610 МПа и 490 МПа соответственно. Это позволяет сделать вывод об 
эффективности схемы кручения для упрочнения материалов холодным пластическим 
деформированием.
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Цель работы -  разработка способа прессования длинномерных заготовок из порошка.

Рисунок 1. Схема процесса прессования длинномерных заготовок из порошка

На основе анализа напряженного состояния прессуемого порошка и установленных 
соотношений [1]:

ар,иу  = сг(1 ± sin ę? • cos 25) -  а^,
где сги (Те -  соответственно среднее напряжение и сопротивление разрыву частиц порошка; 

ę  -  угол межчастичного трения;
5 -  главное направление (угол между направлением большого главного напряжения 

ОІ и осью Y)
сг/(Т/ = (7 - sinę ■cos26}/(l + sintp -cos2S),

показывающих возможность поперечной деформации до разрушения прессуемых заготовок.
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