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Проведено исследование процесса пластического деформирования при 

восстановлении детали «Разжимной кулак» грузовых автомобилей с использованием 

программного комплекса DEFORM. 

Разжимной кулак - одна из ключевых деталей барабанного тормозного механизма, 

которым оснащены тяжелые грузовики и автобусы. По сути - это вал, оснащенный двумя 

кулачками, который, поворачиваясь, разводит тормозные колодки и прижимает их к 

внутренней поверхности тормозного барабана (рис. 1). 

 

Рис. 1. Деталь «Разжимной кулак» грузового автомобиля 

При эксплуатации данной детали происходит изнашивание поверхности рабочего 

профиля кулака. Механический износ появляется в результате действия сил трения при 

скольжении одной детали по другой. Величина износа поверхности рабочего профиля кулака 

может достигать 2 мм [1, 2]. 

Было проведено компьютерное моделирование процесса пластического 

деформирования (выдавливания) для восстановления изношенной поверхности рабочего 

профиля детали «Разжимной кулак» грузового автомобиля путем перераспределения объема 

металла с торцевой поверхности на боковую поверхность (рабочий профиль) детали. 

На рис. 2 приведена расчетная схема процесса выдавливания двумя сферическими 

пуансонами. Исходными данными для моделирования являлись: геометрические модели 

инструмента и изношенной детали «Разжимной кулак», материал детали – сталь 45 (ГОСТ 

7293-85), кривая деформирования стали 45 при температуре 1000 ◦С, коэффициент трения 

0,35 – соответствует условиям горячей деформации стали [3, 4]. 
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Рис. 2. Схема деформации разжимного кулака: 

величина (H – h) – ход пуансона 

 

На рис.3 приведена геометрия детали «Разжимной кулак» после восстановления, на 

рис.4 – график зависимости силы деформирования при выдавливании от хода пуансона. При 

этом значение максимальной силы деформирования составило 232 кН при ходе пуансона 5 

мм. 

 
Рис. 3. Геометрия детали «Разжимной кулак» после восстановления выдавливанием (результаты 

компьютерного моделирования в программе DEFORM) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 4. График зависимости силы деформирования при выдавливании от хода пуансона 
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Выводы: 

В результате проведенного компьютерного моделирования процесса восстановления 

детали «Разжимной кулак» грузового автомобиля пластическим деформированием в 

программе DEFORM были определены оптимальные исполнительные размеры пуансона для 

выдавливания и величина максимальной силы деформирования, которые можно 

использовать для дальнейшей разработки технологического процесса восстановления детали 

«Разжимной кулак» методом пластического деформирования (выдавливанием). 
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