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В моделировании процессов обработки металлов давлением необходимо учитывать 

контактное трение между инструментом и заготовкой. В большинстве специализированных 

программ используются такие законы трения, как закон Прандля-Зибеля, закон Амонтона-

Кулона, закон Леванова. Однако данные законы не учитывают относительную скорость 

скольжения металла, которая может значительно влиять на результаты моделирования.  

Моделирование проводилось в программном комплексе QForm V8. Из рисунка 1 видно 

несовпадение формы облоя, выдавливаемого через мостик облойной канавки, то есть там, где 

скорость скольжения металла велика. Моделирование проводилось с использованием закона 

трения Леванова со стандартными параметрами (фактор трения m=0.4, коэффициент Леванова 

b=1,25).  

Для поиска причины отличия формы облоя были проведены численные эксперименты с 

варьированием значений следующих параметров: фактор трения, коэффициент Леванова, 

коэффициент теплопередачи, реологическая модель материала (изменена зависимость 

сопротивления деформации для зоны высоких скоростей деформации, > 1 с
-1

). Однако, 

изменение указанных параметров не дают требуемого увеличения точности формы облоя.   

Сделано предположение, что причиной являются высокие значения контактных 

касательных напряжений в зонах высокой скорости скольжения по поверхности инструмента, 

        а     б          в 
Рис. 1. Сравнение результатов моделирования с реальной штамповкой:  

а – заготовка, б – поковка в конце моделирования, в – фото реальной поковки. Показаны зоны 

несовпадения формы облоя  
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например, на мостике облойной канавки. Поэтому, на основе вышеуказанных моделей трения, а 

так же других моделей (модель Ньюмаера, модель Боугеши-Беренса), предложена новая модель 

трения, учитывающая относительную скорость скольжения металла.  
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