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Требуемое для формообразования статическое давление определяется из уравнения 
Лапласса для безмоментных оболочек: 

,
21

21

RR

RR
P sст 


       (2) 

где s  – напряжение текучести материала заготовки, 
2мм

кг
; 

  – толщина заготовки, мм; 

1R  и 2R  – минимальные радиусы кривизны поверхности детали во взаимно перпен-
дикулярных сечениях, мм. 

При min21 RRR  : 

min

2

R
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Как показали экспериментальные исследования, расчет энергии, необходимой 
для формообразования деталей, определяемой по формулам (1)–(3), годится только для фор-
мирования на заготовках сферических выштамповок и пуклевок с небольшим радиусом кри-
визны ( ммR 30min  ). 

Глубокие детали с малыми переходными радиусами и с дополнительными выштам-
повками предложено отштамповать высокоскоростным многократным нагружением с про-
межуточной термообработкой. 

В этом случае величина перемещения заготовки за один импульс определяется 
по формуле [5]: 
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,0   – плотность воды и заготовки соответственно; 

  – характеристическая постоянная времени; 
В результате обработки экспериментальных данных, для вычисления параметров 

mP  и   были получены следующие эмпирические зависимости [6]: 
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где 3 EEK  – энергия, выделившаяся в канале разряда; 

L  – индуктивность разрядного контура; 
оптl  – оптимальный рабочий промежуток; 

C  – емкость конденсаторной батареи, мкФ. 
Детали штамповали на установке «Удар 8», оснащенной генератором импульсов тока 

ГИТ-50-20/25 [6], технические характеристики которого представлены в табл. 1. 
Аналогичные детали возможно отштамповать на электрогидравлических установках 

«Удар – 5», а так же на электроимпульсных прессах Т1225, Т1228 и др. 
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Таблица 1 
Характеристики генератора импульсов тока ГИТ-50-20/25 

Рабочее напряжение 50 кВ 
Емкость конденсаторной батареи 20 мкФ 
Частота следования импульсов 0,2 Гц 
Потребляемая мощность 16 кВт 
Напряжение питания 380 В 
Максимальная запасенная энергия конденсаторной батареи 25 кДж 
Масса генератора 5500 кг 
Габаритные размеры 2200×2150×1600 мм

 
ВЫВОДЫ 

Освоена технология высокоскоростной штамповки сложных деталей радиогидроаку-
стических буев. Детали, изготовленные на электрогидравлических установках, в процессе 
применения и эксплуатации по своим прочностным и надежностным характеристикам соот-
ветствуют требованиям технической документации. 
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