ФЕДЕРАЛЬНОЕ АГЕНТСТВО ПО ОБРАЗОВАНИЮ

ГОСУДАРСТВЕННОЕ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЕ УЧРЕЖДЕНИЕ

ВЫСШЕГО ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО ОБРАЗОВАНИЯ

ДОНСКОЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ ТЕХНИЧЕСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ

Кафедра 

"Машины и технология обработки металлов давлением"

ИССЛЕДОВАНИЕ ПРОЦЕССА ПРЕССОВАНИЯ

КРУГЛОГО ПРУТКА

Методические указания к лабораторной работе № 1

по дисциплине 

«Технологические процессы обработки давлением»
Ростов-на-Дону 2008

Составитель д.т.н., профессор Б.С. Мороз

Исследование процесса прессования круглого прутка: Метод. указания к выполнению лабораторной работы № 1. – Ростов н/Д: Издательский центр ДГТУ. 2008. - ...с.

В работе исследуется влияние способов прямого и обратного прессования на течение металла в контейнере, форму и размеры очага пластической деформации и энергозатраты на процесс. 

Методические указания предназначены для студентов специальности 150201 «Машины и технология обработки металлов давлением», изучающих дисциплину «Технологические процессы обработки давлением»

Печатается по решению методической комиссии факультета «Технология машиностроения»

Рецензент к.т.н., доцент Пасхалов А.С.

[image: image1.wmf]дн

з

к

дк

k

L

D

D

P

s

m

p

s

l

p

×

×

¢

×

×

+

×

×

×

=

ln

4

2

Научный редактор д.т.н., профессор Мороз Б.С.

                                                                                               ©  Б.С. Мороз, 2008

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 1

ИССЛЕДОВАНИЕ ПРОЦЕССА ПРЕССОВАНИЯ КРУГЛОГО ПРУТКА

Прессование – это способ обработки материала посредством выдавливания его из замкнутого объема через канал, образуемый прессовым инструментом, позволяющий получать сплошные и полые изделия с большим отношением длины к поперечному сечению.

Прессование отличает от других способов обработки давлением наиболее благоприятная для осуществления пластической деформации схема напряженного состояния металла – схема всестороннего напряженного состояния. В этом состоянии металла можно получать изделия с высокими степенями деформации.

В промышленности наибольшее распространение получил прямой способ прессования, при котором заготовка выдавливается пресс-штемпелем с пресс-шайбой из неподвижного контейнера через канал матрицы, определяющий форму и размеры получаемого изделия (рис. б). Основная особенность этого способа – обязательное явно выраженное перемещение материала заготовки относительно неподвижного контейнера и наличие сил сопротивляющегося трения на поверхности их контакта.

При обратном прессовании, напротив, отсутствует смещение заготовки 

относительно контейнера и поэтому силы трения на поверхности их контакта равны нулю. Заготовка вытесняется из контейнера силой, приложенной к его
[image: image9.wmf]
Рис. Схемы обратного прессования (а), прямого прессования (б) и закономерность изменения силы прессования (в) при обратном (а) и прямом (б) прессовании: а - пробка при обратном и пресс-штемпель при прямом прессовании; b–пресс-шайба;
c – заготовка; d – контейнер; e – матрица;f - полый пресс-штемпель; g  - изделие
замкнутой пробкой полости (рис. а) или к пресс-штемпелю с пресс-шайбой как при прямом прессовании, через матрицу, установленную на полом пресс-штемпеле (матрицедержателе).

Величина и направление сил трения на поверхности контакта заготовки с контейнером и определяют характер течения металла в контейнере, форму и размеры очага пластической деформации, неравномерность деформаций в получаемом изделии, величину и закономерность изменения по ходу процесса полной силы прессования и составляющих её сил.

Цель работы

Исследование характера течения металла в контейнере, сравнение формы и размеров очага пластической деформации и величины технологической силы прессования круглого прутка прямым и обратным способами.

Материальное обеспечение работы
1. Разъёмные в плоскости осевой симметрии свинцовые образцы с нанесенной на них в плоскости разъёма квадратной координатной сеткой размером 4х4 мм.

2. Технологическая оснастка: разъёмные в плоскости осевой симметрии втулка контейнера и контейнер, пресс-штемпель, пресс-шайба, плоская матрица.

3. Штангенциркуль, набор инструмента.

4. Гидравлическая испытательная машина.

1. Порядок выполнения работы
2. Измерить исполнительные размеры оснастки (диаметр втулки контейнера, диаметр канала матрицы и высоту её калибрующего пояска, диаметр и высоту заготовки), результаты измерений занести в таблицу.

3. Заполнить меловой пастой канавки координатной сетки на плоскости разъёма заготовки.

4. Собрать разъёмную оснастку с заготовкой, установить её осесимметрично в рабочее пространство пресса и провести прессование заготовки прямым способом перемещением пресс-штемпеля на 17...20 мм. Зафиксировать максимальную величину силы прессования и результат занести в таблицу.

5. Извлечь оснастку из рабочего пространства пресса, разобрать оснастку, извлечь заготовку из втулки контейнера. Проанализировать характер течения металла в контейнере, зарисовать форму очага пластической деформации и определить площадь продольного сечения очага деформации.

6. Провести эксперимент со второй заготовкой, выполнив прессование обратным способом перемещением на 17...20 мм контейнера на пресс-штемпель в последовательности, приведённой в п.п. 3,4.

7. Рассчитать:

- коэффициент вытяжки по формуле

λ = FК / fМ ,

где FК  - площадь поперечного сечения контейнера; fМ – площадь канала матрицы.

- максимальную величину полной силы прямого прессования по формуле

- максимальную силу прессования прутка прямым и обратным прессованием рассчитать по формуле К. Лауэ
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где 
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- соответственно начальное сопротивление деформированию и конечное - с учетом температуры и скорости деформации; 
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- длина распрессованной в контейнере заготовки; 
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- коэффициент трения между заготовкой и контейнером: при прессовании без смазки 
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В расчёте принять величину 
[image: image7.wmf]дн

s

 = 20 МПа, а 
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 = 22 МПа.

8. Используя полученные после прессования заготовок координатные сетки, начертить границы очага пластической деформации для прессования прямым и обратным способами. 

9. Сформулировать выводы по результатам выполненной работы: сравнить силы полного прессования прутка двумя способами и объяснить причину их различия; сравнить эти силы с силами, полученными расчётом; кратко описать особенности формы и размеры очагов пластической деформации при прямом и обратном прессовании и объяснить причину их различия.

Таблица

Результаты экспериментов и расчетов

	Способ 

прессо-вания
	Размеры, мм
	Коэффи-

циент

вытяжки, λ
	Сила прессования,

кН
	Площадь

очага

деформации,

мм2

	
	DЗ
	LЗ
	DК
	dМ
	hПМ
	
	Эксперим.
	Расчет
	

	Прямой
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Обратный
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Вопросы для подготовки к работе и контроля знаний

1. В чём заключается сущность процесса прессования?

2. Почему при прессовании возможно осуществление больших пластических деформаций? 

3. Какой инструмент необходим для осуществления процесса прессования? 

4. Чем отличаются прямой и обратный способы прессования?

5.  В чем состоит различие инструмента для реализации прямого и обратного прессования?

6. Чем ограничиваются максимальные размеры поперечного сечения изделий, получаемых прямым и обратным прессованием?

7. Почему сила обратного прессования существенно ниже силы прямого прессования?

8. Почему формы очагов пластической деформации при прямом и обратном прессовании различны? В чём заключается их принципиальное отличие?

9. В чём состоят достоинства и недостатки прямого и обратного прессования?
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