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АНАЛІЗ ОТРИМАНИХ РЕЗУЛЬТАТІВ В POST-PROCESSOR
Інтенсивність деформації Зусилля Температура заготовки 

та інструменту

і

Координатна сітка

Ч = (V 2/3) І (Чі—Чі)! + ІЧг—Чі)' + (tu—* і її* F 

+в (*js -4- Ä+*їі) Г̂ '.

Також:
- Інтенсивність напружень
- Зміна розміру зерна
- Зміна твердості
- Гідростатичний тиск
- Теплове розширення та ін.

< 4 - - р |И (о ,і  — 0„)> +  ( о „ - о „ ) * +

+(Ри —ffu)*+ e (о;,+  + о ',) ]

Висновки:
Таким чином, запропоновані методи моделювання, які реалізують різні 

схеми при моделюванні наскрізних технологічних процесів. Проведені на 
основі запропонованих методів дослідження показали можливості створення 
комп'ютерних моделей повного технологічного циклу виробництва 
металопродукції. Програма Deform - 3D дозволяє реалізовувати данні методи 
та моделі в галузі обробки металів тиску .
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АНАЛІЗ ТЕХНОЛОГІЧНИХ МОЖЛИВОСТЕЙ МЕТОДУ 
ШТАМПУВАННЯ ОБКОЧУВАННЯМ

Штуць А. А., Колісник М. А., Міхапьчук Б.О.

Вступ. Тенденції розвитку промисловості шляхом вдосконалення 
машин обумовлюють необхідність виготовлення деталей складної 
конфігурації з необхідними експлуатаційними властивостями. Не зважаючи 
на те, що технології штампування обкочуванням (ШО) мають численні 
переваги у порівнянні з традиційними способами, а також високі економічні 
та технологічні показники, вони на сьогодні не отримали широкого 
застосування. Суть цього методу полягає в тому, що формозміна в кожен 
момент часу виконується тільки над часткою об’єму заготовки і при 
переміщенні осередку деформування охоплює увесь об’єм.

Матеріали і результати досліджень. Аналіз технологічних процесів 
виготовлення деталей при локальному навантаженні дозволяє досягти 
пластичного стану в зоні деформації при меншому значенні технологічного 
зусилля. Це дає можливість здійснювати процес на устаткуванні меншого 
зусилля чи перейти на обробку в холодному стані.

На користь одержання деталей у холодному стані говорить той факт, 
що загальні витрати при гарячому штампуванні 1,5...2,5 рази перевищують 
витрати в порівнянні з напівгарячим (теплим) і у 2...З рази в порівнянні з 
холодним штампуванням. При гарячому штампуванні середні відходи 
металу складають 20%, при напівгарячому 6% [1]. При порівнянні чотирьох 
способів виготовлення: холодним об'ємним штампуванням, напівгарячим, 
гарячим і механічною обробкою різанням, коефіцієнт використання металу 
(КВМ) складає 85 %; 85 %; 75...80 %; 40...45 %, відповідно.

Сутність методу полягає у тому, що інтегральне формоутворення 
здійснюється шляхом прогресивного переміщення по торцевій поверхні 
заготовки, або тільки по її частині, належним чином сформованого 
локалізованого пластичного осередку деформації [1].

На рис.1 надано зображення мідних деталей потужних 
напівпровідникових приладів отриманих штампуванням обкочуванням в 
холодному стані за технологічним процесом.

Рис. 1. Деталі потужних напівпровідникових приладів

На рис. 2 зображено заготовки деталей мілкомодульних шестерень, які 
отримані в холодному стані.
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Рис.2. Деталі заготовок м піком о дул ьних шестерень.

На рис. З представлені основні схеми штампування обкочуванням з 
використанням циліндричного і конічного розкочуючих валків.

а)
Рис. З Основні схеми штампування обкочуванням 
а) з конічним валком; б) з циліндричним валком.

Освоєно розкочування заготовок з кольорових металів і сплавів, 
маловуглецевих сталей, а також сталей ШХ-15, 40Х, ЗО ХГСА, 40 ХН2МА, 
12Х18Н10 та ін. В якості заготовок під розкочування використовуються 
відрізки вісесеметричного прокату, оброблені за посадковими поверхнями, 
зварювально штамповані, литі, порошкові заготовки, а також призматичні 
заготовки, безвідходно відокремлені від смуги або листа.

Істотного розширення можливостей ШО сприяє застосування 
комбінованих схем розкочування, що поєднують в одному переході кілька 
операцій (висадку і видавлювання, відбортовку і карбування) [2].

Конфігурації заготовок, одержаних за різними схемами ШО зображені 
на рис. 4.
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Великою перевагою ШО є оснащення, незначний час підготовки 
виробництва, універсальність, можливість використання для виготовлення, 
великогабаритних деталей. ШО дозволяє максимально наблизити форму 
заготовок до остаточно оброблених деталей і тим самим досягти значної 
економії металу (КВМ - 0,6 ... 0,8), знизити трудомісткість виготовлення в 
середньому на 20%, отримувати заготовки складної конфігурації з 
розвиненими буртами. При цьому похибка розмірів розкатаних заготовок 
відповідатиме 8 ... 11 квалітету, а шорсткість розкатаних поверхонь буде в 
межах від 5 до 1,25 мкм по параметру Яа (ГОСТ 2789-73). Зазначені 
переваги ШО дозволять успішно впровадити цей процес не тільки в 
масовому виробництві у АПК, але також і на підприємствах з малосерійним 
та індивідуальним характером виробництвах, (приладобудівне, хімічне, 
машинобудівне та ін.).

Впровадження для одного верстата для ШО дозволяє вивільнити від 
одного до трьох верстатників і дає економічний ефект [3].
Висновки:

Наведені особливості штампування обкочуванням дають можливість 
зробити однозначний висновок, що цей процес ресурсозберігаючий, 
причому в комплексному розумінні. Це стосується і матеріальних витрат на 
обладнання та матеріали, і енергетичних та сировинних ресурсів, і якості 
отриманих деталей, які мають відповідний ресурс експлуатації. Сутність 
методу полягає у тому, що здійснюється шлях прогресивного переміщення 
по торцевій поверхні заготовки, або тільки по її частині, належним чином 
сформованого локалізованого пластичного осередку деформації.
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