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Анотація  

Моделювання пластичності матеріалу і аналіз можливості досягнення необхідних властивостей 

заготовки. Дослідження включають вдавлювання інструменту в заготовку з розрахунком значень 

показника напруженого стану η  
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Abstract 
Modeling of plasticity of the material and analysis of the possibility of achieving the required properties of 

the workpiece. Studies include pressing the tool into the workpiece with the calculation of the values of the stress 

state indicator η 

. 
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Метою роботи є дослідження прогнозування необхідних параметрів процесу під час 

обробки матеріалу. Результатом є вибір параметрів процесу для забезпечення необхідної 

технологічної спадковості. 

 

Досягнення матеріалом умов руйнування супроводжується нерівномірним деформуванням 

заготовки в різних точках перерізу. Як виявилося під інструментом виникають максимальні 

деформації стиску (рис.1) , а якщо розглянути точки зі зміщенням від інструменту, то там уже – 

розтяг [1]. Така поведінка є характерною тому, що форма розглянутого інструменту не має 

гострого закінчення. 

 

Рисунок 1 Характерні точки при деформуванні тупим інструментом 

 

  
точка розташована під інструментом точка розташована під інструментом зі 

зміщенням вправо 

 

Побудова шляхів деформування для розглянутих точок заготовки показала (рис. 2), що 

ресурс пластичності швидше досягається між зубами, ніж під зубами інструменту. Оскільки 

розглянуті деформації описують тільки деяку частину заготовки, то збільшення пропорцій 

інструменту могло б дозволити досягнення одночасного вичерпання ресурсу в контактній 

області. Альтернативним рішенням може бути зменшення товщини заготовки. 

Побудова шляхів деформування [2] показала їх лінійний та похилий вигляд, що дозволяє в 

подальшому використати  критерій Колмогорова для визначення вичерпаного ресурсу 

пластичності. 



Рисунок 2 Характерні точки при деформуванні тупим інструментом 

 
 

Висновки 

При заданих пропорціях заготовка-інструмент фактичного вичерпання ресурсу пластичності 

не відбувається. Небезпечною точкою для руйнування являється простір між зубами [3], бо 

саме там показник напруженого стану η досягає максимальних значень. 
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