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Теоретические исследования позволили определить формоизменение
металла при разновременном начале и окончании деформации полок и стен-
ки двутавра. Их результаты использованы в качестве исходных данных для
дальнейших исследований.
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Учет и анализ трения являются актуальными вопросами при исследо-
вании процессов обработки металлов давления (ОМД), т.к. потери на трение
иногда достигают 50% и более от общих затрат энергии на деформирование.
Ранее созданная установка ИТ-4 [1] позволила определять параметры, харак-
теризующие трение при холодной объемной штамповке – контактные каса-
тельные напряжения (τк) и нормальные давления (σn). В установке реализова-
на схема всестороннего неравномерного сжатия, предусмотрена возможность
варьировать скорость относительного перемещения инструмент – заготовка.
Предложена методика регистрации и расшифровки результатов эксперимен-
та.

Недостатком этой установки является некоторая сложность изготовле-
ния составных кольцевых образцов и фиксированная величина нормального
давления σn в каждом эксперименте.

На базе установки ИТ-4 предлагается конструкция установки для ис-
следования трения ИТ-5, которая включает в себя элементы установки ИТ-4
и штамп для прямого выдавливания, с помощью которого обеспечивается
переменное усилие подпора, что позволяет варьировать величину σn.. Прин-
цип действия установки заключается в проталкивании цилиндрического об-
разца 1  (см. рис. 1) с нанесенной на него смазкой, через разрезную матрицу
5. Например, стального образца с фосфатным покрытием и последующей
пропиткой его концентратом НБ-5 или мылом. ИТ-5, так же как и ИТ-4, для
возможности измерения силы распора матрицы выполнена из двух полукор-
пусов 14 и 8, соединенных четырьмя тензометрическими шпильками 7, в
центральной части которых выполнены проточки 6, на которых наклеены
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тензорезисторы. Образец 1, изготовленный в виде простого цилиндра, уста-
навливается между двумя пуансонами, верхним 2 и нижним 12. Нижний пу-
ансон одновременно является пуансоном штампа для прямого выдавливания.

Рис. 1. Конструкция установки ИТ-5

Пуансон 12 передвигаясь вниз, выдавливает заготовку 11 через кониче-
скую матрицу 10. В качестве материала деформируемой в этом штампе заго-
товки используется пластичный материал, например, свинец или алюминий.
Усилие прямого выдавливания обеспечивает подпор при проталкивании об-
разца, создавая в его объеме высокое гидростатическое давление (схема все-
стороннего неравномерного сжатия). При проталкивании возникают распор-
ные усилия, которые фиксируются с помощью тензошпилек 7, это позволяет
вычислить величину контактного давления и силу трения. Месдозы 3 и 13,
предназначены для регистрации усилия проталкивания образца 1 и прямого
выдавливания, которые регистрируются с помощью шлейфного осциллогра-
фа или самописца.
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Конструкция установки оригинальна и расширяет возможности иссле-
дования трения.
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В современных условиях ожесточенной конкурентной борьбы судьба
предприятий зависит от повышения скорости разработки новой продукции,
снижения ее материало- и энергоемкости, улучшения потребительских
свойств. При использовании традиционных технологий решить эти задачи
невозможно. Поэтому к основным направлениям повышения конкурентоспо-
собности относится: 1) существенное сокращение сроков проектирования,
подготовки производства и цикла изготовления изделий; 2) повышение каче-
ства изготовления изделий (за счет возможности эффективного анализа соз-
даваемых изделий, простого доступа ко всей необходимой информации,
мощных средств визуализации создаваемых моделей изделий); 3) организа-
цию непрерывного цикла проектирования и изготовления изделия, а также
создание системы достоверного учета, контроля и управления проектными
ресурсами и сроками выполнения этапов (за счет встроенных средств авто-
матизированного управления процессом проектирования); 4) возможность
оптимального выбора экономически выгодных стандартных комплектующих
изделий (за счет использования готовых баз данных поставщиков оборудова-
ния и параметрических библиотек стандартных элементов); 5) повышение
конкурентоспособности выпускаемой продукции (за счет возможности опе-
ративной разработки изделий различной номенклатуры, высококачественных
изделий в соответствии с требованиями рынка); 6) значительную экономию
средств при создании новых изделий силами сотрудников отдельной фирмы
(за счет отказа от услуг сторонних организаций при проектировании новых
изделий, исключения ошибок и сокращения объема текущих изменений, со-


