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ЗБУКОШХ КОЛВВАНИЙ

В нестоящей работе представдевы результаты по влвявив ультра 
звуковых колебаний на качество деталей, получееыых гибкой.

Исследование проводили на унввероальвой испытательной маши
не типа цдаПУ-Ю. йегочником ультразвуковых колебаний служил ге-' 
нератор типа УЗГ-ІОУ и нагнитоотрикциониый преобразователь 
1ШС-7А. Частоту колебаний контролировали чеототомерои ИЧ-7. Об 
интенсивности улыреав/ковых колебаний судили по их амплитуде 
на торце инструмента в ненагружонном состоянии, которуп занерплг. 
рычажным многооборотным индикатором о ценой деления 0,001 ми. 
Усилие деформирования региотрироваКи силоианеритбльныи уотройсг- 
вом испытательной наживы о одновремевной аалнсьв ооцилографои 
Н-700.

При деформирования ультразвуковые колебания полуволновой 
длины возбуждали в гибочном пузвоона, который о ломоцья резьбов» 
го соединения крепили к торцу негнитоотрикционного преобрезовехо» 
ля. Нзтрицу закрепляли в реэоненонои отраМвтеле. Кренлеяне ияотру- 
иенте производили в узлах колебательной скорости.

Для ооадания идентичных условий гибки яя юпытательвой навй- 
не устанавливали конечные НыключНхели й упоры, поаволявмие ввто- 
матизировать процесс управления Маминой я ультразвуковым генера
тором.

Исследования проводили на образцах яд оталн (от.З,оталь 1U, 
отель 45) и латуни Л-62Т и Л-6211 толщиной 2}3 Н 4им. Перед дефор' 
нацией заготовки подвергали отжигу.

Гибку о углом 60; 90 и 120® проводили в]/ -  обрааиом штампе. 
Радиус закругления пуансоне составлял I ;  3; 7; Ю; 20 и ЗОии.

Инструиент изготовляли из стели 45 бед тарничеокой обработ
ки. Длину пуансонов и матриц принимали из условий создания ре
зонансной систему.

О влиянии схемы подвода ультразвуковых колебаний в очаг де
формации на усилие деформировавип оудили По ДиаТраиие ‘'/Силие -  
ход пуаноона", получаемой в процессе гибки. На диагранив ножно 
уотавовить наличие трех областей деформаций: упругого и плаотм»
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S16GK0P0 кггаба, а ^ т ж о  чвкааки.
Диализ диаграмм показивавт, что вбсхиа важным ив/шетса мо- 

ілаііт ааложвкия ультразвука. Для определения оптимального вариан 
!t/j оОрозщл предваритбльно озвучивали перед деформацией, во вре- 
i \ n  упругой деформации металла и в процесса его пластического 
пзгнба.

Еило уОтанозлаио, что наложение ультразвуковых колебаний 
эффективно в тех случаях, когда напряжения в материале достига
ли продала хекучестя. Усилия деформации в этом случае снижались 
h V S *  Ирздварнтвльноа озвучивание и озвучивание во время упругой 
деформации Не вызывает снижения сопротивления деформации.

Било уотааовлеНО» что при даформаций металла гибкой в обыч
ных условиях максимальная твердость, соответствующая наибольше
му упрочнению материала, наблюдается в иарухных слоях металла. 
Биутреннке сдои не меняют своей твердости. Распределение твер
дости по толщине образцов при атом крайне нерэвиомерное, что, 
естественно, вызывает ухудшение эксплуатационных качеств изогну
тых деталей. При наложении ультразвуиовых колебаний это неравно- 

л̂брное распределение твердости выравнивается.
йсследоваяия влияний ультразвуковых колебаний на величину 

оотаточн^іх напряжений Г-го рода при гибке V -  образных образ
цов ііройзвоДіілй методом послойного снятия металла электрохими
ческим травлением.

Остаточные напряжения, выраженные через угод иружинения и 
по.лученные При гибка образцов из стали 45 толщиной 2мм с радиусом 
эмкруглбпия пуансона 7мм, приведеы, в таблице I .
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Сравнительные данные остаточных напряжений 1-го рода
Амплиту
да коле-

^ромя. травления, мин. Угол иружинения 
Ло( после трав- 
Ленин в течение 

30 мин.0 10 20 30

І) 9Z' 1̂0' 9б“і 8 ' 9V'’-’4P.' 98̂ -’50 ' 3°40 '
0,005 94°<*6' 9б°30' Э7° 14’ 98°Іб' 3°29 '
0,010 9ł ° 28' 95°І2 ' 96°08' 57“28' 3°00 '
П,Ш5 95^54' 94°20' 95°50' 2°ТО'
П,П20 93°26' 94°.38' 94°3б' 
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Тают оорваом, в условиях-оттг яоола гибки-о ухвиравву-' 
кон происходит онияевие оотвточвых наоряханий 1-го рода прибли
зительно в 1,3 -  2,3 pasa по оравнаИяп о гибкой я обнчвнх усло
виях.
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