
ИЗВЕСТИЯ ВолгГТУ 
 

 

 

67

 

Вывод 
 

Проведено моделирование процесса про-
катки пятислойного титаностального композита 
ВТ-20+08Х18Н10Т, показавшее, что изменение 
температуры прокатки в исследованных пара-
метрах не позволяет достичь равномерного 
распределения напряжений и деформаций по-
сле прохождения шести пар валков. 
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Серьезной проблемой при изготовлении 
крупных пустотелых поковок для автомобиле-
строения прямым и обратным горячим выдав-
ливанием на кривошипных горячештамповоч-
ных прессах является съем отштампованных 
поковок с пуансона. Эта операция всегда тре-
бует значительных усилий, иногда превышаю-
щих допустимые паспортные характеристики 
верхней системы выталкивания кривошипного 
пресса [1, 2]. 

Оригинальный технологический способ 
съема с пуансона поковки коронной шестерни 

гусеничного трактора после штамповки обрат-
ным закрытым выдавливанием на КГШП с но-
минальным усилием 63номР МН  описан в ра-

боте [3] (масса поковки – 42 кг, диаметр флан-
ца – 320 мм, высота поковки – 233 мм, диаметр 
прошиваемого отверстия – 200 мм). 

В настоящее время отсутствуют надежные 
расчетные методы, и на практике приходится 
подбирать различные технологические приемы 
и средства для снижения упомянутых усилий.  

В связи с этим проведены исследования за-
висимости  граничных  условий  в напряжениях 

_________________________ 
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