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При заполнении полости штампа по-
средством последовательной подачи метал-
ла в осесимметричный очаг деформации, ха-
рактеризуемый определенным девиатором 
напряжений и равенством показателей 
напряженного и деформированного состоя-
ний металла, необходимо установить наибо-
лее благоприятные технологические пара-
метры, обеспечивающие монотонность де-
формации в течении всего процесса, что ис-
ключает образование дефектов в виде зажи-
мов и складок. 

Управление монотонным процессом за-
полнения полости штампа можно осуществ-
лять с использованием математической мо-
дели, описанной ранее, на основе равенства 

сопротивления деформации ( ст ) металла 
стержневой заготовки, поступающего после-
довательно в полость штампа, и усредненно-

го напряжения течения металла ( оч ) в очаге 
деформации. 

Модель процесса реализована алгорит-
мом, представленным на рисунке 1. 

В первом блоке вводят исходные дан-

ные: диаметры заготовки (D ) и поковки ( пD ), 

высоту поковки ( пH ), длину высадки ( вl ), 

длину ( Ml ) участка заготовки, размещаемого 

в полости штампа, температуру нагрева ( Mt , 

°С) участка Ml  и концевого участка ( Кt , °С), 
нагреваемого за счет теплопередачи, сопро-

тивление деформации ( вм ) металла на 

участке Ml , температуропроводность (а ) ме-
талла, температурный коэффициент ( ), 

время цикла ( ц ) штамповки, равное времени 
нагрева заготовки, ее транспортировки и 
штамповки. 

Во втором блоке устанавливаем воз-
можные отклонения температуры концевого 

участка ( Кit ) металла стержневой заготовки 

от рекомендуемой температуры ( 1Кt ), 
найденной по диаграмме пластичности кон-
кретной стали. 

 
Рисунок 1 – Алгоритм обеспечения условия 
монотонности заполнения полости штампа 
 

Затем (в блоке 3) рассчитывают темпе-

ратурный параметр ( ), определяют длину 

концевого участка ( Кl ), нагреваемого за счет 

теплопередачи (блок 4), и длину участка ( Нl ) 
нагрева металла до ковочной температуры 

( Мt ) (блок 5). 
В блоке 6 находят промежуточный пара-
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метр m  и определяют сопротивление де-

формации ( ст ) металла концевого участка, 
подаваемого в полость штампа (блок 7). Да-
лее рассчитывают усредненное напряжение 

течения ( оч ) металла в очаге деформации 
(блок 8) и проверяют условие блока 9. 

В случае выполнения условия 9 перехо-
дят сразу к блоку 2, в противном случае про-
веряют условие 11. В случае выполнения 
условия 11  увеличивают рекомендуемую 
температуру концевого участка на один шаг 
(35 °С) (блок 12), проверяют условие блока 
13 и пересчитывают технологические пара-
метры, начиная с блока 2. Если условие бло-
ка 13 не выполняется, то следует изменить 

температуру ( Мt ) нагрева основной части 
заготовки (блок 14). 

Если условия 9 и 11 не выполняются, 

это означает, что очст    и значение тех-
нологических параметров передают в печать. 

При алгоритмизации процесса приняты 
начальные и конечные величины параметров 
заготовки и поковки, допуская, что если в 
первой стадии осесимметричной высадки при 

д   процесс монотонный и в конечной 
стадии (при доштамповке) выполняется усло-

вие очст   , то и в течении всего процесса 
монотонность течения металла сохраняется. 

 




