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равном требуемой толщине слоя в готовом изделии. Затем пуансоном с находящимся на нем вытянутым на
первой стадии внутренним слоем производят комбинированную вытяжку заготовки наружного слоя в
другую матрицу, имеющую диаметр, равный наружному диаметру готового изделия. Требуемая толщина
наружного слоя и ее равномерность по длине стенки обеспечивается принудительным утонением заготовки
в вытяжном зазоре, образуемом матрицей и стенкой заготовки твердого слоя.

Для получения двухслойных изделий с толщиной мягкого слоя значительно меньше твердого
целесообразно осуществлять совместную вытяжку обоих слоев. Преимущественную деформацию мягкого
слоя можно предотвратить за счет торцевого подпора, создаваемого на заготовку этого слоя с помощью
бурта, выполненного по контуру заготовки твердого слоя. Бурт, ограничивая пластическое течение мягкого
слоя в меридиональном направлении, воспринимает давление со стороны этого слоя. Ширина бурта
определяется его прочностью на срез.
Предложенные технологические приемы позволяют получать полые изделия с практически любой
комбинацией материалов слоев, с требуемым соотношением их толщин в готовом изделии и равномерной
послойной деформацией.

УДК 621.732
Анализ механизма пресса-автомата с самоподачей ленты

Студенты  гр.104415 Левкович М. Н., гр.104425 Баранов Д. А.
Научный руководитель – Овчинников П. С.

Белорусский национальный технический университет
г. Минск

  Расчет кинематических параметров и крутящего момента на кривошипном валу пресса с круговым
движением ползуна.
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Рисунок 1 – Кинематическая схема пресса с самоподачей ленты

При вращении кривошипного вала R ползун 1 совершает движение вместе с точкой B рычага AC
по траектории эллипса. Ползун заключен в раму 2, которая скользит в направляющих станины. Верхняя
половина штампа крепится к ползуну, нижняя – к раме 2. Такой пресс обеспечивает самоподачу ленты.

   Запишем горизонтальные и вертикальные перемещения точек A и C в зависимости от угла α
;sin a×= RSAX );cos1( a-×= RSAY ;sin1 b×= RSCX );cos1(1 b-×= RSCY

   Из схемы, приведенной на рисунке 1, видно, что
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   Найдем перемещение ползуна:
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   Дифференцируем выражения (1) и (2), считая переменными в левых частях время, в правых –
угол поворота кривошипа.
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 - угловая скорость.

   Составим уравнение баланса элементарных работ для приведенного механизма.
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     Здесь KM  - крутящий момент на кривошипном валу; km - приведенное плечо крутящего
момента.




