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Для получения изделий высокого каче​ства с минимальными энергозатратами на де​формацию заготовки оптимизация конструк​ции и формы инструмента при проектиро​вании технологических режимов обработки металлов давлением достигается путем изу​чения характера течения металла в дефор​мационной зоне.

Кинематические особенности непрерывно​го прессования заготовки из контейнера, одна часть которого подвижна относительно дру​гой, существенно повышают неравномерность течения металла в очаге деформации зоны полного контакта перед матрицей. Градиент скоростей течения металла по границам де​формационной зоны приводит к неравномер​ности свойств и неудовлетворительному ка​честву поверхности пресс-изделия. Особен​но это проявляется при использовании в ка​честве заготовки для непрерывного прессо​вания гранулированных, порошковых мате​риалов и металлической стружки.

Экспериментальные данные показывают, что основным фактором, влияющим на величину неравномерности деформации при течении металла в матрицу, является ее расположение  в кольцевой вставке, определяемое углом между продольными осями матрицы и контейнера.

Рассмотрена и проанализирована схема пластической деформации заготовки в контейнере как составная часть процесса непрерывного прессования способом Conform. С использованием математической модели движения вязкопластической жидкости Бингама построено распределе​ние скоростей металла в зоне пластической деформации. Это позволило оценить величину опти​мального угла между продольными осями матрицы и контейнера как одного из основных факто​ров влияния на неравномерность деформации при течении металла в матрицу. Проведена срав​нительная оценка результатов расчетов с экспериментальными данными.

Optimization of the Uniformity of a Metal Flow during
 Continuous Extrusion
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To produce high-quality products with the mini​mum energy consumed for the deformation of a billet, it is necessary to optimize the tool design and shape in designing metal forming schedules by studying the character of a metal flow in a deformation zone.

The kinematic features of the continuous extrusion of a workpiece from a container one part of which is movable with respect to the other part substantially increases the nonuniformity of a metal flow in the deformation zone of the complete contact zone before the die. The metal flow gradient along the deforma​tion-zone boundaries leads to nonuniform properties and poor quality of the product surface. This drawback is most pronounced when granulated or powdered materials and metallic chips are used as a workpiece for continuous extrusion.

The experimental data in demonstrate that the main factor affecting the nonuniformity of deforma​tion when a metal flows into the die is its location in the ring insert, which is controlled by the angle between the longitudinal axes of the die and container.

Abstract—The scheme of plastic deformation of a billet in a container is considered as part of continuous extrusion by the Conform method. A mathematical model of the motion of a viscoplastic Bingham liquid is used to determine the metal velocity distribution in the plastic-deformation zone. As a result, the optimum angle between the longitudinal axes of the die and container is estimated. This angle is found to be one of the main factors affecting the nonuniformity of deformation when a metal flows into the die. The calculated results are compared to experimental data.
