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Компетентнісний підхід до навчання об’єктивно зумовлює переведення 

освітнього процесу на технологічний рівень. При цьому слід використовувати 

особистісно-діяльнісні педагогічні технології. Ефективність їх застосування 

значною мірою залежить від того, як реалізується творчий потенціал 

особистості учня. Тому мають змінитися пріоритети в діяльності вчителя. Від 

пояснювально-ілюстративного методу трансляції готового навчального змісту, 

від просвітительства учнів учитель мусить перейти до нових особистісно 

зорієнтованих методів, у яких посилено творчо-діяльнісний компонент. Це 

зумовлює появу освітніх інновацій, покликаних істотно змінити навчально-

виховний процес. 
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Оптимізація технологічних параметрів процесів пресування металів з 

метою одержання виробів з мінімальними енергосиловими параметрами має 

великий науковий і практичний інтерес. 

Напружений і деформований стан металу і розміри вогнища деформації 

при пресуванні суттєво залежать від конструкції інструмента і, зокрема, від 

форми матричної лійки. Однак, дотепер не існує єдиної точки зору про вплив 

геометрії вогнища деформації на енергосилові параметри процесу пресування 

металів. Нами проведене дослідження з розрахунку профілю матричної лійки 

на основі аналізу поля ліній ковзання сталої стадії пресування через 

симетричну одноочкову матрицю [1]. Подібний підхід виконаний у роботі 

В. Джонсона та Х. Кудо [2], де показано, що в сталому процесі пресування поле 

ліній ковзання залишається фіксованим за формою і не змінюється в часі. 

Поле ліній ковзання відповідає видавлюванню (пресуванню) через 

шорсткувату матрицю, у кутах якої утворюються “мертві” зони. Розв’язок 

завдання (побудова поле ліній ковзання) у системі декартовых координат yx0  

із центром поля в крапці 0  зводиться до розв’язку системи рівнянь [3] 
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з урахуванням граничних умов: координати крайніх ліній ковзання 

збігаються з жорстко-пластичними границями і їх нахил до стінки контейнера 

визначається величиною сил тертя, що характеризується кутом: 
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де   і    – криволінійні координати; 

0
J  – функція Бесселя нульового порядку; 

0U , 1
U  – функції Ломмеля двох змінних (криволінійних координат   і  ) 

нульового і першого порядку, відповідно; 

  – величина дотичного напруження, що діють на стінках 
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Рисунок 1 – Профілі матричних лійок: 1 – перша випукла логарифмічна; 

2 – друга випукла логарифмічна; 3 – конусна; 4 – увігнута по циклоїді; 

5 – увігнута по лінії ковзання    

Рисунок 2 – Лінії течії і аналіз силових параметрів пресування  

через ввігнутий профіль матриц 

 

Результати експериментальних досліджень кінетики течії металу при 

пресуванні показали, що форма матричної лійки впливає на розміри вогнища 

деформації і розподіл результуючих деформацій у випресовці [6 – 9]. З аналізу 

деформацій випливає, що для ввігнутої лійки, побудованої по лінії ковзання, 

характерне скривлення вісесиметричних часток у напрямку деформації. Ці 

скривлення зменшуються в міру руху гранул до осі симетрії матриці. 

Відзначено, що для опуклої лійки довжина вогнища деформації найбільша; для 

конічної течія металу близько до радіального в напрямку усіченого конуса. 

Таким чином, результати теоретичних і експериментальних досліджень 

показали, що оптимальні енергосилові умови досягаються при пресуванні через 
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матрицю, що має профіль, виконаний по лінії ковзання. Такий профіль 

матричної лійки не тільки зменшує деформуюче зусилля, але й дозволяє 

одержувати роз’єднані металеві волокна при їхнім пресуванні із гранул. У 

цілому зазначена методика може успішно застосовуватися для вибору 

оптимальних геометричних розмірів матриць, вибору обладнання і розрахунків 

оснасти при пресуванні і волочінні матеріалів. 
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