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Актуальность проблемы состоит в том, что в современных конструкциях машин ши-

рокое применение находят детали сложного рельефа, к которым относятся трубчатые колеса, 
диски, фланцы. Вследствие несовершенства применяемой технологии изготовление таких 
деталей связанно с большим объемом черновой механической обработки и повышенным 
расходом дорогостоящих и дефицитных материалов. Одним из путей решения этой пробле-
мы является разработка и внедрение новых процессов, обеспечиваемых получение заготовок 
с минимальными припусками на механическую обработку и высоким коэффициентом ис-
пользования материала. К числу таких процессов относится сферодвижная штамповка [1]. 
Несмотря на ряд очевидных преимуществ по сравнению с традиционными методами обра-
ботки, сферодвижная штамповка находит ограниченное применение. Это объясняется недо-
статочной изученностью этого метода обработки.  

Процесс сферодвижной штамповки, представляет собой одну из разновидностей об-
работки металлов давлением и сводится к изменению формы заготовки в соответствии с тре-
буемыми очертаниями изделия путём периодического обжатия рабочими органами, совер-
шающими относительно оси заготовки радиальное и вращательное движение, осевое и вра-
щательное движение. Заготовка при этом может оставаться неподвижной или совершать 
вращательное движение. При этом происходит две деформации сжатия и одна растяжения.  

Форма инструмента может быть разнообразной. В зависимости от того, какой части 
инструмента (пуансону или матрице) сообщается колебательное движение, изменяется и по-
ложение инструмента относительно центра колебаний, а также углы его профиля [2]. Управ-
ление формами и размерами очагов пластической деформации, изменением положения ин-
струмента относительно центра колебаний и кинематическими условиями на контактных по-
верхностях обеспечивает широкие возможности штамповки и позволяет отнести эти 
процессы к наиболее сложным процессам ОМД. Ось симметрии инструмента наклонена к 
оси заготовки под небольшим углом α (рисунок 1). В процессе эта ось перемещается по по-
верхности кругового конуса с вершиной, лежащей на оси обработки, а пластическая дефор-
мация в каждый момент времени происходит лишь в части заготовки, находящейся в штам-
пе. За время одного цикла при объемной штамповке, независимо от траектории движения, 
пластической деформации подвергается вся заготовка. Для реализации процессов в очаге де-
формации необходимо наличие поступательного движения инструмента от ползуна пресса 
или эквивалентного ему перемещения через зону деформации заготовки и движения круго-
вого обкатывания инструмента от отдельного привода. 

Так же важным показателем хода процесса обкатки является пятно контакта (рисунок 
1). Условно можем представить чёткие границы (в определённый промежуток времени). В 
процессе обкатки площадь пятна контакта постоянно меняется, а именно увеличивается. В 
начальный момент времени пятно контакта имеет небольшую полосу по радиусу заготовки. 
Далее, пятно контакта постепенно увеличивается. Это связано как с постепенным уширени-
ем заготовки, так и с тем, что верхний инструмент вдавливается в заготовку. 



 

 
В 

том, что з
ность заго
И пуансон
формации
соответств

Так
деформир
ние област
чения точ
кость прои
деталей, ш

От
трудоемко
технологи
ность повы
эксплуата

 

1. 
оснастка и
родвижно
достижени

2. 
Н.А. Коря

3. 
талей типа

4. 
С.П. Гожи
30. – С. 67

 
 
 

начале де
заготовка н
отовки откл
н, в какой-т
и возрастает
венно дост
кие процес
рования; по
ти рациона
ных загото
изводства 
штамповка 
тличительн
ость, повы
ии. Одним 
ышения вс
ционной н

Чистяков
и оборудов
й штампов
ия», М., ВИ
Корякин 

якин // Кузн
Королёв А
а колец под
Кривда Л
ий; Вестни
7-72. 

Рисунок 

формирова
не полност
лоняется от
то период, 
т, и заготов
тигает края 
ссы имеют
олучение п
ального исп
овок и гото
и уменьша
которых об
ными черт
шенное ка
из важней
сего компле
адежности

в В.С., Тю
вание для 
вки.  Межо
ИМП. 1992
Н.А. Штам
нечно-штам
А.А., Корол
дшипников
.Т. Блок дл
к Киевског

1 – Схема
1 – ин

ания пятно
тью фикси
т горизонт
перестаёт 
вка как бы 
заготовки.

т существен
поковок с б
пользовани
овых издел
ается объем
бычными м
ами такой
ачество изд
йших досто
екса характ
 изделий. 

Список ис

юленев А.В
формообра
отраслевой
. № 9, с.25-
мповка обк
мповочное 
лёв А.В., К
в. Саратов: 
ля штампо
го политех

140

 
процесса с

нструмент; 

о контакта 
ирована и н
тали. А пов
касаться кр
обхватыва

. 
нные преи
большим о
ия холодны
лий, при эт
м механиче
методами н
й технологи
делий, выс
оинств сфе
теристик м

спользова

В., Апехти
азования м
й научно-те
-29.  
катыванием
производс

Королев А.А
 Сарат. Гос
овки обкаты
хнического 

0 

сферодвиж
2 – заготов

не достига
начинает и
верхность п
рая заготов
ает пунсон 

имущества:
отношением
ых деформа
том сущест
еской обра
невозможна
ии являетс
сокая прои
еродвижной
механическ

нных исто

ин О.К., Ш
малоприпус
ехнический

м. Состоян
ство.1990, №
А. Точная х
с. Техн. Ун
ыванием ус
института

ной штамп
вка. 

ает края за
искривлятьс
пуансона ст
вки [3]. По
по его кон

: значитель
м диаметра
ационных п
твенно сниж
аботки; возм
а либо затр
ся экономи
зводительн
й штампов
ких свойств

очников 

Ширхалова
сковых заго
й сборник «

ние и перс
№12. - c. 5-
холодная т
н-т, 2004. 14
силием 300
а. Машинос

повки: 

аготовки. В
ся, торцев
трого гори
остепенно с
нтуру, пятн

ьное сниж
а к высоте
процессов,
жается мат
зможность 
руднена [4]
ия металла
ность и мо
вки являетс
в, а, следов

а В.М.. Те
отовок мет
«научно-те

спективы р
-7. 
торцевая ра
48с. 
0 кН. // Л.
строение. -

 

Всё дело в
ая поверх-
изонтальна.
степень де-
но контакта

жение силы
; расшире-
, для полу-
териалоем-
получения
. 
а, меньшая
обильность
ся возмож-
вательно, и

ехнология,
тодом сфе-
ехнические

развития. /

аскатка де-

Т. Кривда,
- 1993. - №

в 
-
. 
-
а 

ы 
-
-
-
я 

я 
ь 
-
и 

, 
-
е 

/ 

-

, 
№ 




