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Методика построения дйаграішы диваиического растяжения преду- 
сиатривает одновреиенную аапись процесса дефоршции на оііороствой 
кинокаиере CKC-Iu и регистрацию дйаграшіы "усилие-врвия” ва шдей- 
фовом осциллографе Н-І02.

На рис. I  представлена блок-схеиа аппаратуры для ооциялог- 
рафироваиия в скоростной киносъемки процесса растяжения цилиндри­
ческих образцов..іліІІоё

РиЬ« 1«
Блок-схема аппараф;ігры для ооциллографиро-
вания и скоростной киносъемки процесса 

динамического растяжения: ^
I -  упругий диг"мометр; 2 -  усилитель;
3 -  отаоилиэируюиий блок питания;
4 -  осциллограф Н-І02; 5 -  электромагнит;
6 -  скоростная кинокамера СКС-ІМ;
7 -  осветительный прожектор.

Динамические иопытагия металла осуцеотвлядиоь на установка 
с использованием энергии пороха.

Динамометр I  о накдееными тензометричесхил датчиками сопро­
тивления ПБ-ІО-ІОО передает сигналы, полученные датчиг зш  в про­
цессе нагружения, не теизометрическую ставцйі) типа 4ТУ-В6-.1Д 2 и 
далее на шлейф осциллографа Н-І02 3. Питание теязостанции осуцест** 
вдяется через блок 4̂«
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Пі mecQ дивашчесвого расхяжения фшсоируется скоростной вино- 
омшеой каыерой CKC-Iu 5, обеспечивающей скорость свеики 5000 вад> 
р<а в севувду* Скорость рабозя какеры ваввсит от напрякевия тока, 
ипающего рабочие моторы* Во время свемки напряиеиив составляло

150 в. Отметчиком времени служила неоновая лам­
па МН-7.

Запуск кинокамеры осуществлялся через ос­
циллограф с опережением процесса деформации, 
равным 1,5 секунды. Для получения качественных 
снимков было подобрано специальное освещение 
снимаемого объекта.

Образец подсвечивался через матовый экран 
6 осветительным прожектором 7 , имеющим в ка­
честве отражателя сферическое зеркало диаметром 
500 мм. Источником сьета служила кинолампа нощ- 
..ое»ю 2 КВТ.

V Со стороны кинокамеры устанавливался вто­
рой осветительный прожектор 7 для освещения 
{в(сок, навесецных на образец специально скон­
струированным и изготовленным устройством при 
разметке на инструментальк м микроскопе. Точ- 
шють навес ВИЯ рисок ^0,01 мм.

Весь процесс киносьемки укладывался в аа- 
вмсимооти ох скорости деформирования в шеоть- 
двевадцать кадров. Скорость движения кмнохев- 
ш  при сьенхе; равднчвых по скорости нагйгжевйіі 
дроцвссов дивамичеокого растяжения находилась 
а вределах <й00-4700 иадров/сеж.

. После обработки шпика проонатрнвалаеь 
кадр аа кадром ь цроекцмевном авпарате, что 
тоажоаяло проіміедіпь аа яроцвоеом окороопого 
цхастичеохого дефо|мір(пайіа обрамюв к ировет 
о я  ивнереши екороотн дефорнацмк и жараапрм^- 
«ях иаастмчювтж о Виомюй т  т п я ,

Рабмяе кадры, в хотФрмж аафпюмрсмша 
|ры итотхчеокая дефорімкфя ояшя Ш , ярмведевм 

“ва ряс. 2 ,
,  . ^ ___... йамеввние раоотояюп между 'яокамк в про*

>- i f  *> М  м/Ьаж1,
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цеосв pacfHxeHH!! локадывава* отиосиФвлмую неравноиернооть деформ^ 
дни в лериод так называемой "раввоморной** деформации.

Раопред^ление пластической двфдршшій по длине образца для раа«̂  
личных моментов действия динамической нагрузки представлено на

рис. 3.
Развитие ftjmoTKt- 

ческой деформации в ' 
процессе ттрутшя 
неодинаково по длине 
образца. Болміая де-, 
формация на отделввшс 
участках образца в 
момент времени Łg 
приводит к более оиапи 
ному их унрочкеінш̂
В последущие момен̂  
ты времени 4
формируются менее yii-* 
ро̂ шенше участки,в 

уРезудвтате чего нерав­
номерность пластичен 
ОКОЙ деформации, на** 
блщаеман в процессе 
растяжения, в конеч̂  
ном йторе отлаживае̂ г

Рис. 3 ,
Изменение относительного удлинения 
( о  %) в расчетной длине образца  ̂
l i p }  Дяя различных моментов 

РаЛш* t s  ) дикамическохч) процео** 
са растяжеішя»

с я .
В момент времени 4 , предшествущий образованию шейки на образ­

ц е , наблюдается более сильная деформацш в зоне будущей локальной 
деформации, с одновременный развитием деформации и вне этой зоны#

Дефоішацйя, соответствующая времени 4 Л является локальной 
и ведет к образованию шейхи и дальнейшему разрушению образца; 
участки образца вне згой зоны практически т  деформируются.

Следовательно, как только уменьшается обьем металла, участ- 
вующехч) в ішаотйчеоіюй деформации, всзникает опаоиость разрушения. 
С повышением скорости растяжешя дефирмируемый объем увеличивает'^* 
ся благодаря росту упрочнения материала. Косвенво величину зтого 
объема определяет лластйчесішя деформация Шй зоны шейки, т . е .  так 
называемое "равномёрное удлинение**# '
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Общая шгас7ическая дефорішшш рабочей длины образца определя­
лась выраления

где начальная рабочая длина образца. Lo^ 30 мм;
L l^  рабочая длина образца, полученная в процессе деформа­

ции за промежуток времени t t »  г д е п -  номер кад-гЛ/1
ра от начала процесса пластической деформации;

\^,д- скорость движения пленки на данном отрезке ее длины* 
По осциллограмме "усилие-время*- определялась величина усилия 

Я г .  действующего на образец в конце времени *
Истинное напряжение SŁ , действущее в образце в данный мо­

мент времени t i  . определяется по формуле:
Si *

F i-  площадь поперечного сечения образца, диаметр которое 
го зафиксирован кинопленкой в момент времени Ьі •

где

Рио. 4 .
Экспериментальная зависимость между истин­
ными напряжениями i S )  ы пластической дефор- 

^ороотн(ш растяжении

На рис. 4 построена диаграмма динамического растяжения в ко«* 
ординатах "истинное напряженке -  деформацш^*'. Испытания проводи** 
,лис]ь на пятикратных образцах диаметром б мм из стали 40Х в состоя** 
ш » отжига.

Схадует отметить, что с ростом скоростн нагружения плаотиче- 
схам двфо{»нация в ос^зце внзываетоя большими истинными шпряжени- 
яш» т.о» дкаграмка динамшеского растяжения, соответствующая бодь- 

ю оросш  ̂ іН^орйф«»ашш.в система мсюрданат истинное напряже-
-  Ш  -



ние * де$оршшш» раопологается выше»
Описанный ыетодом может быть построена истинная диаграмма 

динамического раотяжения металлов, определены все ларактерютики 
прочности и пластичности, рассмотрено распределение пластической 
деформации по длине образца в прсщеосе деформирования»
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