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ИСС

Раочет Н8П’'нжевио-двфориироваивого оостоявия ивтриц пряно
го выдавливавия и контейнеров для лреооовавия требуех внания ве
личины удельных, давлений дефоринруеыого металла на отенни инстру
мента и закона их распределения по контактной Поверхности,

В работе [1]оыЛй определены качеотвенные харвктерйо7ики 
распределения давления на поверхнооти контакта заготовки и ИнсхпГ- 
мента при обычном режиме пресоования. Полуденные данные овиде- 
тельствуют о большой яеравномерноотк раопредеЛвнин удельных дав
лений по высоте матриц прямого выдавливания и о еначительной 
геличине последних,

Воаможнссть сНижьлия усилий< действующих при вибрационном 
выдавливании [2 ] , оовдает предпсоылкн для облегчения работы 
инструмента и повышения его отойкости. Попытка непосредственных 
изиерений величины удельных давлений на стенках катрйцы прямого 
выдавливания й получения сравнительных харвктарнотин закона 
раопредеденйя дэвлеаиК при обычном и вмврвцнонном ойоообах нагруі 
жеНйя [зІовйдетвльоФвует о оущеотлеНнОМ поломтельнои влИйнни 
последнего способе двформИроввЦИЯ,

В задачу нвотояцей работы Входило иаучвйие влияния йара- 
нетрор вибрационного нагруивНйя (внПлитуды и частоты кодабанмй 
деформирующего йнструмёпта) на характер раопредвлвйнн удельных 
давлений на отеннах натрйцм прямого ймдаілйханнй й опрадаявние 
их ВвДИЧЙПЫ,

Замер действующих удельных давлакий проиаводилн о помощью 
точечных месДоз в специальном приспособлении« описанном в рабо
те [з], Пуансон, закрепленный в йерхнеы полушТаМПе, совершал при- 
нудителььые колебаний с частотами 12,5} 25 И 50 ИсоледоввН- 
ные амплитуды находились в пределах от 0«t5 до 0«9 ии при часто
те 12,5 гц и от 0 ,1 ‘i ■ 0,7 ♦ dj5 ми При ЧаоТотвх 25 И 50 гц 
соответоТвенно.

Дефориированию подвергались заготовки ИС влюМИНйя At.о на
чальными разнераыи J} <= о ьм и И ^ 8 ни. бТепеКЬ двформвцКК
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ааставила 55%.

Рио.I . )ры распределения давлений на боковых стенах иатри- 
прямого выдавливаний при статическом И вибрацион-i" 

режимах деформирования:
а -ч асто та  -  12,5 гц; І  -  статический режим деформи-! 

рования; амплйтуйы: 2 -  0,15 мм; 3 -  0,50 мм;
4 -  0,50 мм; 5 -  0,70 ММ) 6 -  0,90 Мм;

б —амплитуда -  0 ,5  мм; 1 -  тоже; частоты: 2 -  12,5гц; 
3 -  iS h i  4 -  50tul

На рис.I представлены сравнительные результаты проведенных 
экспериментов. Эпюры давления металла на стенки матрицы построеійі 
На основании обработки осциллограмм, снятых при деформировании 
пяти заготовок для каждого режима нагружения. Осредненные (мак
симальные) аначения удельных давлений взяты для случая установив- 
жегося режима истечения

Иооледоваяия показали, что давление металла на стенки матри
цы при прямом выдавливании лврвдается неравномерно в условиях 
как статического, так и вибрационного нагружения, увеличиваясь 
рт торца образца в направлении от пуансона к матрице (приблизи
тельно до середины заготовки). Значения удельных давлений непос-^ 
редственно в пояске матрицы не измерялись, а характер их измене-
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пш aa пршісдейньіХ эпюрах показан і'ітрйховшііі линиями на основа̂ * 
НИИ выводов работы [ i j .

Анализ эпюр распределения '̂дельных давлений свидетельствует 
о сущеотвбниом выравнивании их по высоте очага деформации, т*в, 
об уменьшении разности ыежд̂  максимальным и минимальным давле
ниями на стенки инструмента*

Установле.ю также, что блиянио амплитуды ирикладываемих 
колебаний в исследованном диапазоне параметров незначительно. 
Однако наблюдается увеличение эффективности минимальных амплитуд 
кодеОений ц^овышени частоты* С увеличением последней насколь
ко снижаются удельные давления в средней части заготовки (в 
области максимальных величин)• Для каждой частоты существует 
свой верхний предел оптимальных амплитуд, эа которым дальнейшее 
повышение их задаваемой величины нецелесообразно,

Максимальныб величины боковых давлений в случав как стати
ческого, так и вибрационного выдавливания составляли 70-80/S от 
действующих осевых*

Подобное существенное выравнивание давлений на боковых 
стенках матрицы (паделие их максимальных значений в средней 
части заготовки до 35%) должно способствовать более равномерной 
деформации металла к повышению стойкости инструмента для прямо
го выдавливания.

Причина положительного влияния зибродеформирования, на наш, 
взгляд, заключается в суи̂ ественном изменении условий контактно- 
х̂о трения по сравнению с обычными способами обработки. Эффект 
наложения вибраций объясняется,в первую очередь, изменением фи
зических и механических свойств ириконтактного слоя деформируе
мого металла, что ведет к. облегчению условий контактного трения.

Именно уменьшением трения на поверхности **торец заготовки- 
инструмент*' объясняется некоторый рост удельньос давлений у верх
него торца заготовки при виброобработке* Действительно, при 
вибрации торца пуансона облегчается скольжение слоев обрабаты
ваемого металла по этой контактной поверхности, уменьшается 
тормозящее действие сил трения, вследствие чего эти слои более 
интесивно давят на стенки матрицы, что и приводит к увеличению 
удельных давлений*
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