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ShuHkt xepaKidpd ^йрочіівішя изделий, полученных обрвбо^ной 
даьденйеи, аозлоляет судить как od их эксклуетвционньос характа-* 
ристйках, так и о нараБномерности деформации.

В работе исследовдл.сь раопрвдблваие твердости по толщине 
стеякй и длине трубокі полученных методом прямого высокоскорост 
кого преосования из отожженного сплава АК6 без предварительного 
нагрева. 6 качестве смазки применялес!. смесь графита с машинным 
маслом (30:1̂  t  50^), при атом смазывались контейнер и игла.

Вытажки (отношение площадей поперечного сечения заготовки 
и трубки) составляли 3,4 и 4 ,5 , что соответствовало толщине сте­
нок трубок 3 и 4 ым. Гресооввние производилось о начальными ско­
ростями деформирования до 165 м/сен. Измерение твердости по сече­
нию и наружной поверхности трубок производилось на приборе ЛМТ-З 
о нагрузкой на индентор 2Ш г.

Результаты замеров представлены на рис Л ,а ,б .  Ось ординат

t  фЫМ

Рис л .  Распредьльние твердости по длине трубок

Кривые 1,2 ,3  показнвают распределение твердости по сечению 
арабок с толщиной стенок t ^ 5 мм (риоЛ ,а) и f  * 4 мм (рис.1 ,6) 
оиотнетстнеинп у торца, посредине и у пресс-остатка.
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Как видно И8 приведонных графиков, характер респрвделеяіш 
гвврдооти по толщине и длине трубок практически но аависит пт 
степени вытяяки, которая^ однако, окаянвает влияние на саму во-- 
личину твердости* С повышением вытяжки твердость незначительно 
увеличиваетоя. Уменьшение твердости но нору иной и вну тренней? 
поверхноотяж трубок свяэено с локальным рвногровом поверхностных 
сдоев. Так как течение металла происходит более интенсивно но 
наружной поверхности, то и разогрев в этой зоне более интенсивен, 
а, оледоветельно, и гшденио твердости вырачоно более отчетливо.

-  бг


