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   Определяне на размерите на заготовката при горещо обемно щамповане 
1. Същност и схематично представяне на процеса
Обемното щамповане е деформационен процес, при който формата и размерите на изработваното изделие (изковка) се определят от деформационното пространство на инструмента [1]. Това пространство се запълва с метала на подложеното на деформиране тяло. Използват се три основни схеми – на открито щамповане, на закрито щамповане и на щамповане с изтичане.
Откритото обемно щамповане се реализира в открито деформационно пространство. В началото, металът на заготовката влиза в контакт със страничните стени на деформационното пространство и протича процес на сплескване. По-нататък, започва изтичане на метал извън деформационното пространство и образуване на технологичен израстък. Следва цялостното запълване с метал на щампата и на канала на израстъка. На практика се провежда и дощамповане, при което се постигат зададените височинни размери на изковката.
Схема на щамповане на стоманена вилка за карданен вал е показана на фиг.1 [2]. Процесът се извършва на един преход с механична преса при натоварване 6,3 МN. Заготовката е цилиндрична и е нагрята до 1250 оC.
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Фиг.1. Примерна схема на щамповане
[1] Й.Генов, Ръководство за лабораторни упражнения по обработване на детайлите чрез пластична деформация, София, 1994, 44-46.
[2] Сайт на КванторФорм, Русия, www.qform3d.com .
2.  Определяне на размерите на заготовката. 
     Последователност на работа.
2.1. Повърхнина на разделяне на щампата
Положението на външната и вътрешна повърхнина на разделяне на щампата за детайл „Втулка” е показано на фиг.2. Размерите на детайла са: D = 100 mm, d = 40 mm, H = 50 mm .
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Фиг.2
2.2. Маса на детайла и маса на изковката
Обемът на детайла е:  V = π H ( R2 – r2 ) =                          m3
При γ = 7874  kg / m3 , масата на детайла  е  mд  = γ V =         kg
Ориентировъчно, масата на изковката  e  m = 1,5 mд =          kg
2.3. Прибавки за механична обработка

Прибавките се определят от табл.1 (съгласно БДС), в зависимост от  m  и от размерите на заготовката. На фиг.3 е показано нанасянето на прибавките.
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                                                                                                                      Фиг.3
D1 =            mm  ,   d1 =             mm  ,   H1 =         mm
2.4. Щамповъчни наклони, размери и обем на изковката с тяхното отчитане
При щамповане с колянови преси, за външните щамповъчни наклони се приема стойност 5о, а за вътрешните 7о (фиг.4).
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                                                                                                 При
                                                                                                 h1 = 0,5 H1  =             mm     и
                                                                                                 hп = 0,33 H1 =             mm ,

                                                                                                 D2 =          mm ,
                                                                                                 d2 =          mm .
                                        Фиг.4
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Обемът на така полученото тяло се изчислява по формулата:
                                                                                        m3
V  =                                m3
2.5. Радиуси на закръгление
Външните радиусите на закръгление, в зависимост от масата на изковката и от дълбочината на кухината на щампата, се определят от табл.2. Вътрешните радиуси на закръгление се приемат 2-3 пъти по-големи от външните.
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Външен радиус  R =         mm ,   вътрешен радиус  r = 2R =           mm .
2.6. Размери и обем на преградния слой метал

При плътна заготовка, вместо прякото получаване на проходен отвор, в края на щамповането се оформят двустранно глухи отвори с преграден слой (фиг.5). След неговото отстраняване се получава проходен отвор (фиг.6).
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                                      Фиг.5                                                                            Фиг.6

Дебелината  S  на преградния слой метал се пресмята по формулата:
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                                                            mm
при  h = hп =          mm     и    d1 =           mm ,
S =                     mm .
Обемът на преградния слой се определя по формулата:
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                         m3
при d2 =            m ,

Vп =                   m3 .
2.7. Размери и обем на технологичния израстък
Технологичният израстък (фиг.5) се формира по периферията на изковката, като в  изработения в щампата канал изтича определено количество метал, гарантиращо запълването на деформационното пространство.
Размерите  l,  h2  и  h3  на технологичния израстък се определят по таблични данни в зависимост  от  H1 / 2.   При  H1 / 2  от  20 до 30 mm:
l = 6 mm,   h2 = 7 mm ,  h3 = 3 mm.

B  се  определя в зависимост от масата на изковката m.  При  m > 2 kg,  B = 20 mm . 
Обемът на технологичния израстък  Vизр  се изчислява по формулата:
Vизр = p (l h3 + h2 B)   m3 ,
където  

p  е  периметърът на изковката по линията на разделяне (по диаметъра D4 = D2),
При p = π D2 =           m
Vизр =                           m3 .

2.8.  Обем на изковката с преградния слой метал и с технологичния израстък
Vи = V  +  Vп  +  Vизр =                      m3
2.9.  Обем на заготовката

при обем метал, окислен по време на нагряването Vизг  =  0,8 Vи  =                      m3  

Vз =  Vи  +  Vизг  =                     m3 ,
2.10. Размери на цилиндричната заготовка

Размерите на цилиндричната заготовка  lзаг  и  Dзаг се определят така, че да бъдат изпълнени следните изисквания:
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Dзаг е диаметър на кръгъл прокат от стандартния ред, предлаган от Стомана Индъстри – Перник: 40, 45, 50.....90, 95, 100, 110, 120 mm .
при  Vз =                      m3    и   избран диаметър  Dзаг  = 0, 08 m ,   lзаг  =            m,

lзаг  /  Dзаг  =        , което удовлетворява неравенството  1,5  <        <  2,5 .
Материалът е съкратена версия на упражнение, отдавна създадено от група експерти от кат.МТМ, ТУ-София.
