
ISSN 2076
 

УД
 

БОК
 

Тех
вариантов
лей. Разви
нию объем
талей и ви
ботками с
формиров
кой резани
с удобство

Хол
пространс

Цел
и деформа
ными отро

Для
нове кото
изучен пр
ростками 
мации, си
следовани
и диаметр

Исх
– ге

Solid Work
– ск
– ко
– те
– х
Рез

при различ
 

 
Рис

с четырьм

6-2151.   Об

ДК 621.73.0

КОВОЕ ВЫ

хнологичес
в и широки
итие техно
мов произв
ида матери
специализи
вание значи
ием, а такж
ом примене
лодное бок
ственных ко
лью данной
ационного 
остками. 
я моделиро
орого лежи
роцесс боко
в форме н

ила деформ
ие свинцов
ром хвостов
ходными п
еометрия 
ks; 
корость и н
оэффициен
емпературн
арактерист
зультаты м
чных колич

с. 1. Формо
мя отростка

бработка м

06-52 

ЫДАВЛИВ

ские проце
ими возмож
ологий выд
водства то
иалов, а та
ированного
ительно по
же и с горя
ения средс
ковое выд
онфигурац
й работы я
режима пр

ования про
ит метод к
ового выда
наклонных 
мирования н
ых и алюм
вого оперен
параметрам
инструмен

направлени
нт трения н
ный режим
тики дефор
оделирован
чествах отр

оизменение
ами 

материало

ВАНИЕ К

ессы выдав
жностями в
давливания 
чных загот
акже подкр
о технолог
овышает пр
ячими проц
тв механиз
авливание 
ций с разны
является из
роцесса бок

оцесса испо
конечных э
авливания 
перьев. Та
на различн
миниевых д
ния от 35 д
ми для расч
нта и за

ие движени
на границе 
м(t = 20 º С)
рмируемого
ния течени
ростков пр

    

е на разли

ов давлени

КОРПУСНЫ

вливания о
в формообр
 демонстри
товок, расш
реплению н
гического о
роизводите
цессами об
зации и авт
позволяет

ыми боковы
зучение ко
кового выд

ользовался 
элементов [
детали «хв
акже были 
ных стадия
деталей с 
до 60 мм.  
ета являетс
аготовки, 

ия инструм
заготовка-
); 
о материал
ия металла 
редставлены

ичных стад

ием.   2013. 

ЫХ ДЕТА

отличаются
разовании 
ирует усто
ширению н
новых про
оборудован
ельность тр
работки ме
томатизаци
т получить
ыми отрост
личества и
давливания

программн
[6]. С пом
востовик» 
определен
х процесса
диаметром

ся: 
полученны

ента(V = 1
инструмен

а (уs = 115…
при штамп
ы на рис. 1–

    

диях выда

  № 1 (34) 

АЛЕЙ С ОТ

я разнообр
сложнопро
ойчивую те
номенклату
цессов фор
ния и осна
руда, по ср
еталлов дав
ии [1–3]. 
ь штамповк
ками или о
и толщины 
я деталей с

ный компл
мощью дан
с двумя, тр
ны накопле
а. Проведен
м цилиндри

ые с по

…3 мм/с); 
нт 

…153 МПа
повке детал
–7. 

авливания 

 

Савч
Жу

ТРОСТКА

разием вып
офилирован
енденцию 
уры штамп
рмоизмене
астки. Хол
равнению 
влением, ч

кой детали
оперением 
 отростков
с наружным

лекс Deform
нной прогр
тремя и чет
енная степе
но теорети
ической ча

омощью п

а)  
лей типа «х

 

детали «х

96

енко О. К.
кова О. А.

АМИ 

полняемых
нных дета-
к увеличе-
пуемых де-
ения разра-
лодное де-
с обработ-
что связано

и сложных
[4, 5]. 
в, силового
ми наклон-

m-3D, в ос-
раммы был
тырьмя от-
ень дефор-
ическое ис-
асти 28 мм

программы

хвостовик»

хвостовик»

6 

. 

. 
 

х 
-
-
-
-
-
-
о 

х 

о 
-

-
л 
-
-
-
м 

ы 

» 

» 



ISSN 2076
 

 
Рис

при различ
 

Рис
ходе пуан

 

Рис
 
Из 

при штамп
больше шт

6-2151.   Об

с. 2. Графи
чной толщ

с. 3. Течени
сона 

с. 4. Графки

графиков, 
повке дета
тамповки д

бработка м

1 – 1 мм
  2 – 2 мм

ки зависи
ине отрост

ие металла 

1 – S = 1 м

и зависимо

приведенн
али «хвосто
детали с то

материало

м  
м  

имости у
тка 

    

на различн

мм  

ости усилия

ных на рис
овик» с тол
лщиной пе

ов давлени

 

3 – 3 мм
  4 – 3 мм

усилия де

 
ных стадия

2 – S = 2 м

я от хода п

с. 4, можно
лщиной пе
ера в два ми

ием.   2013.

 экспереме

еформирова

    

ях получени

мм  3

ползуна при

о сказать, ч
ера 1 мм и 
иллиметра 

  № 1 (34) 

  
ентальный 

ания от 

 

ия оперени

3 – S = 3 мм

и различной

что максим
составляет
и на 6 % б

 

 

хода ин

ия при разл

 
м 

й толщине 

мальное уси
т 277 кН, ч
больше с 3 

97

нструмента

личном 

пера 

илие будет
что на 3 %
мм. 

7 

а 

т 
% 



ISSN 2076
 

Рис
при различ

 
Из 

но условн
растанием
чески неи
менное ис
ким увели
ческую ве

 
Рис
 

Рис
при различ

6-2151.   Об

с. 5. Графи
чной толщ

графика, п
но разделит
м усилия до
изменным у
стечение ме
ичением ус
еличину (то

1 ст

с. 6. Течени

с. 7. Графи
чной толщ

бработка м

ки зависи
ине отрост

приведенно
ть на три с
о определен
усилием (ф
еталла в бо
силия, кото
олщина пер

 
тадия 

ие металла 

1 – S = 1 м
ки зависи
ине отрост

материало

1 – 6 п
2 – 4 п

имости у
тка 

ого на рис.
стадии. Пер
нной велич
формирова
оковые накл
орая наступ
ремычки ме

2 

на стадиях

мм  
имости у
тка 

ов давлени

перьев  
пера 

 

усилия де

5, видно, ч
рвая стади
чины, затем
ание верхне
лонные по
пает при сб
еньше поло

 

стадия 

х получени

 

2 – S = 2 м
усилия де

ием.   2013.

3 – 3 п
4 – 2 п

еформирова

что процес
ия – начало
м вторая ст
ей и нижн
лости. Тре
ближении ц
овины диам

ия оперения

мм  3
еформирова

  № 1 (34) 

ера 
ера 

ания от 

сс бокового
о штамповк
тадия – выд
ней полости
тья стадия 
центральны
метра опра

3 стади

я при разли

3 – S = 3 мм
ания от 

 

 

хода ин

о выдавлив
ки с небол
давливание
и), а также
сопровожд
ых оправок
авок). 

 
ия 

ичном ходе

 

м 
хода ин

98

нструмента

вания мож-
льшим воз-
е с практи-
е одновре-
дается рез-
к на крити-

е пуансона 

нструмента

8 

а 

-
-
-
-
-
-

 

а 



ISSN 2076
 

Так
процесса и
талей с ра

Цел
анализ деф
теоретиче
сведения, 
и степени
вого режи
тырьмя от

 

Рис
 

Пре
коэффици
сократить 
Исследова
Установле
на 20 %, а
ся на 10 %

1. А
но-штампов

2. А
таллов давле

3. Р
ботки мета

4. П
Изд-во ТулГ

5. С
О. К. Савчен
и машин обр

6. И
В. С. Шевче

 
 
Савч
Жук
 
ДГМ
 
Е-ma

6-2151.   Об

к же теорет
и на напря
азличной то
лью экспер
формирова
ского анал
необходим

и использов
има процес
тростками. 

с. 8. Деталь

едложенны
иент исполь
сроки подг
ано влияни
ено, что пр
а при увели

%. 

Алиев И. С. Т
вочное произ
Алексеев Д. А
ением / Д. А. А
Рыбин Ю. А. 
аллов давлени
Пасько А. Н. 
ГУ, 2004. – 25
Силовой реж
нко, Ф. Э. Аз
работки мет
Иванов К. М.
енко, Э. Е. Юр

ченко О. К.
кова О. А.  

МА – Донба

ail: zhukova

бработка м

тически бы
яженное со
олщиной пе
риментальн
анного сост
лиза. Оценк
мые для пр
вания запас
ссов деформ

ь типа «хво

ый техноло
ьзования м
готовки пр
ие количест
ри увеличен
ичении тол

СПИСОК
Технологическ
водство. – 19
А. Конечно-эл
Алексеев, А. Н
Математич
ием / А. И. Ру
Холодная об

52 с. 
жим процесс
задов, С. Л. Ч
таллов давлен

 Метод ко
ргенсон. – СП

. – канд. те
– аспиран

асская госу

a_omd@ma

материало

ыло исследо
остояние. Б
ера (S = 3 м
ных исслед
тояния, про
ка особенно
огнозирова
са пластич
мирования

остовик» с 

гический п
материала д
оизводства
тва отростк
нии числа 
щины отро

К ИСПОЛЬ
кие процессы
988. – № 6. –
ементное мо
Н. Пасько // И
ческое модел
удской, А. М. 
бъемная шта

са поперечн
Черняева [под
нием : сборни
онечных элем
Пб. : Изд-во П

хн. наук, ст
нт ДГМА. 

ударственна

ail.ru  

ов давлени

овано влия
Был исслед
мм, S = 2 м
дований яв
оверка рас
остей форм
ания качес
чности мате
я. На рис. 8

 
отростками

ВЫВОДЫ
процесс поз
до 0,9, повы
а и трудоем
ков и их то
отростков 
остка с 1 м

 
ЬЗОВАНН
ы холодного п
С. 1–4. 
оделирование
Изв. ТулГУ. Т
лирование и п
Золотов. – С
амповка осес

ного выдавли
д ред. Л. Н. 
ик научных ст
ментов в т
ПИМаш, 200

т. преп. каф

ая машино

ием.   2013. 

яние толщи
дован проце
мм, S = 1 мм
вляется ка
счетных да
моизменени
тва штамп
ериала, а т

8 показаны 

и 

Ы 
зволяет сни
ысить прои
мкость изго
олщины на
с 2 до 6 ус

мм до 3 мм 

НОЙ ЛИТЕР
поперечного 

е контактног
Технические на
проектирован
Санкт-Петер
симметричны

ивания и оп
Соколова и д
татей. – К. :
технологичес
0. – 224 с. 

ф. ОМД ДГ

остроительн

Стать

  № 1 (34) 

ины отростк
есс боково
м).  
чественны
ннях, полу
ия позволя
овок, оценк
также для р
детали тип

изить масс
изводитель
отовления и
силовой р
силие выда
усилие выд

РАТУРЫ 
выдавливани

го трения в п
ауки. – 2011. –
ние технолог
рбург : Наука
ых заготовок

птимизация 
др.] // Совер
УМК ВО, 19
ских задачах

ГМА; 

ная академи

ья поступила

 

тка на сило
ого выдавл

ый и колич
ученных в 
яют получи
ки деформ
расчетов эн
па «хвосто

 

су деталей, 
ьность труд
изделий в 1
режим выда
авливания 
давливания

ия / И. С. Али

процессах об
– Вып. 1. – С
гических про
а, 2004. – 643 
к / А. Н. Пас

формы инс
ршенствовани
988. – С. 21–2
х ОМД / К

ия, г. Крам

а в редакцию 

99

вой режим
ивания де-

чественный
результате
ить важные
мируемости
нергосило-
овик» с че-

увеличить
да до 50 %,
,5…2 раза.
авливания.
снижается
я снижает-

иев // Кузнеч-

бработки ме-
С. 105–112. 
цессов обра-
с. 
сько. – Тула :

струмента /
ие процессов
28. 
К. М. Иванов,

маторск. 

05.02.2013 г.

9 

м 
-

й 
е 
е 
и 
-
-

ь 
, 
. 
. 
я 
-

-

-

-

: 

/ 
в 

, 

. 


