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Анотація 
Розроблено методику вибору стратегій підвищення зносостійкості робочих поверхонь штампової 

оснастки на операції витяжка 
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Abstract 
The method of choosing strategies for increasing the wear-resistance of the working surfaces of the die-casting 

equipment on the operation of the extractor is developed. 
Keywords: machine parts, cold sheet punching, pressure treatment, wear 

 
Результати розробки 

 
В результаті досліджень було розроблено методику вибору стратегій підвищення зносостікості, 

результатати якої наведено нижче. 
Є обраховані численні емпіричні закономірності,  які описують як абразивний, так і адгезійний 

поверхневий знос у ковзаючому контакті, як функцію експериментальних умов контакту. До них 
відносяться деякі відомі рівняння, представлені в  [2,3], де частота зносу W загально виражається як 
функція зусилля витяжки L, ковзаючої дистанції S (або швидкості та часу ковзання) та коефіцієнт 
зносу K у такому вигляді: 

 

, 
 

де, m, n – емпіричні константи, пристосовані з використанням даних від симуляцій 
лабораторних тестувань [4] 

Коефіцієнти залежать від співвідношення міцності інструмента до міцності листа та в’язкості 
використовуваного мастильного матеріалу. 

Зусилля витяжки розраховують по розроблених методиках, як наприклад: 
 

, [5] 
 

де, r – радіус спряження стінок, мм; 
С1; С2 – коефіцієнти, які залежать від висоти витяжки  
С1 = 0,2÷0,5; С2 = 0,2÷0,3; 
L – довжина деталі, мм; 
S – товщина матеріалу, мм; 

 – границя міцності на розтяг, кГ/мм2. 
Метод розрахунку дистанції ковзання контакту S i (θ) у місці θ на поверхні радіуса матриці під 

час збільшення часу від i до i + 1 підсумовується нижче:[6] 



 
Рис 1. Відстань ковзання 

 

 
 

 
де,  - позиція довжини дуги вузла А в місці θ на поверхні радіуса при збільшеннi часу i;   

  - позицiя довжини дуги одного й того ж основного вузла A в той час і +1, як показано на 
 рисунку 2. 

Кількісно зносостійкість поверхні визначають, як величину обернену зносу, тобто: [7] 

 

 

 
Висновки 

 
В результаті виконаних розрахунків можна зробити висновок, що змінивши тип мастильного 

матеріалу для заготовки можна несуттєво підвищити довговічність робочих поверхонь штампа, не 
модифікуючи наявний штамп, проте більш ефективним буде заміна матеріалу виготовлення робочих 
органів штампа на твердосплавний. Також можна виконати  місцеве наплавлення  в критичних 
точках, що дозволить значно підвищити довговічність штампа. 
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