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Предполоіввяй о аодояйівпяом влиявня прерцвиового решив 
вагруквввя ва аффвктвввоовВ виааок внокавцвалвсв ваодвократно, 
seu на вавва айоіюрВйвввйдВвйв вайдадававві новадвния cuaaox в 
уоловвих пудьонруюііівго нагрухеввя врайва надоохааочно [1 ,2 ] .

При вибрационной дафориировании о гаравтированвой разгруз
ной обрвбааиваевой аагофовки происходих ва аодько раарупевиа 
иаос хояодвоРО ахввшяавия* нб и воаобновление выдавленного слоя 
оиааки{ йри ааоИ величине ковхакіного лрания резко падает [г] . 
Более того, оиаава аа очит раарушевив контактов прилипания все 
вреия покривает овехедаформярОванныв поверхности иеталла, свобо;^ 
ные ot окислов, BfP при условии величия и ней полярных (реактив
ных) коНВоВевтов приводит к обрааованир **нвтадличеокого ныла" на 
повархнаоУМ Ков*акта« Поетоыу для пслучения Иаксимального эфрек- 
та овааки необходима геревтироввннея разгруоиа заготовки и отрыв; 
ковтактний поверхноотай друг от друга.

цедвя Вастбвцей работы явИлооВ ваучаниа аффективности дейот’ 
ВИЯ оваВой в уодовийк раздичиык вибрецнонных реяиыов нагружения 
при холодной Выдавливание; (Нряиои й обратной) •

ВКОПепиыенТы лровЬдилИОА на оПацИвдВвоЙ установке [3| , 
позволйвіцвй ибояедиватВ реедичныа парвыетры колебаний (частота 
5-SO ГЦ| вШіЛйТуде 0,13 а 0 ,7  Ни)..ПооладНиа подводились напоор^ 
отванно к пуеНбОву, нижнни плита нтайпа (б ыатрицай) во всех 
вкОВврИнантах дви1<8яаов оЬ внороотвк 30 ии/иив. По ходу акспари- 
иантов ооущаотвлвлаов вапиов дейотвуящих усилий о поиощья уоили- 
тейй 8-АП*й 7 и и шлейфового оідйЛлографа Й-7оо.

Дли иоолаДованИЙ были выбраны ваавдиновое и касторовое ыао- 
Л8, оВИЕОЙ яйр И олёияовав киолота. Йатериад образцов -  свинец, 
алямиНий АХ и Яедв М8» Пачельныв гаоиатричеокиа рвзнеры: 1)» ігйц
и Н * ІЙ

Сревкевне полученных рваулвтетов ооуяаотвлялось по величи
на неКоииаДьных усилий, воевикаяших-при выдавлИИании с указанны- 
ни овааяаии в иооладованных режиньх вагружеВия о одной и той же 
отепаНБЯ дафориецияь зван аффектвійоатв каждой сназки в условиях 
обычного (оТёТйчеокого) рашяе дефорыироваВия и с налохениеи ко-
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лвбаніій, можио было судить об аффективност» последних.

Рііо.і. Эавясииооп аффективнооти оиваок при вибрациснном 
выдавливании от вйііртуды (частота 12,5 тц; (о) и 
частоты (аішлйтуда 0,3 ни) (о) колебаний Нйструивнта
Степень деформации <£ «» 50%.
О деформирование беа омазки.
Смазки: І-ваэерновое маОЛо| Ц-каотороВое И80Л0 { 

...... 1У*олвиноввй кислоте.S«свиной кир( ху-̂ одеииоввй кислоте, 
мплитуды: 1-0,31 2-0,5} 3-0,7 им* 
Частоты! Ч-12,5| 5-z5| 6-50 гц.

На рис.1 в качестве примера представлены результаты акопери- 
мевтов по обратному выдавливанию алюминиевых образцов (ОтепвНь 
деформации 50%). По горизонтальной оси здесь отложены номера 
исследованных смазок (римские цифры), номера начальных амплитуд 
пуансона (рио.Х,а) и частот подводимых колебаний (рис.1 , 6 , араб
ские цифры); по вертикальной оси указано максимальное усилие при 
выдавливании. Неааштрихованные столбики в масютабв определяют 
усилие деформации при статическом режиме нагружения, а эештрихо- 
ванныа -  при вибрационных. Для упрощения чертеже эффективность 
смазок в зависимости от амплитуды показана только дЛя частоты
12,5 гц; а влияние частоты -  д-.я одного значения начальной ампли-* 
туды (0 , 3  мм).

Величина А, являющаяся разностью усилий при выдавливании
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бед суадки и с каждоГ: из иоследовангшх смазок* опрбДвлпа9 их 
вффокФйшосФЬ в уоловиях обычного режиме деформироваяин» ВеличИ’̂ 
на ВСВ̂ уВ̂ } определяет эффективность смазок при вибровыдавлива
нии в исследованных режимах наіфуженйя. Величина С ха
рактеризует эффективность подводимых колебаний для каждого 
конкретного случая обработки.

Данные экспериментов свидетельствуют о заметном влияние 
величины амплитуды на эффективность смазок* особенно для касторо
вого масла и олеиновой кислоты (Cj > С и Bj > В, рир.1 *в). 
Увеличение частоты подводимых колебаний (рисЛ*б)* приводит к 
повышению эффективности смазок при минимальных амплитудах (В2 >В* 
С 2 > С ) ,

Таким образом* при вибрационном выдавливании* исходя из 
общего улучшения действия смааок, требования к качеству послед
них могут быть уменьшены. Кроме того* использование смазок (осо
бенно реактивных) позволяет вести обработку при меньших значениях 
параметров подводимых колебаний, что выгодно во всех отношениях.
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