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В данной работе проведено экспериментально-аналитическое исследование 

контактного трения при горячей деформации образцов алюминиевого сплава АМг6 

сжатием, выполненной при разных режимах нагружения. Рассмотрены три режима 

нагружения: 1) нагружение сжатием в условиях близких к условиям, в которых 

выполняется горячая изотермическая штамповка; 2) нагружение сжатием в условиях 

соответствующих горячей объемной штамповке на гидравлическом прессе; 3) нагружение 

сжатием в условиях соответствующих горячей объемной штамповке на винтовом прессе. 

Предложены математические модели фактора трения, которые позволяют описать влияние 

параметра процесса деформирования - температура нагрева деформируемого материала 

Tдеф - и параметра технологического оборудования - скорость деформирования Vдеф или 

скорость деформации ε&  - на величину фактора трения kn. 

Проведенные исследования позволяют сделать следующие выводы. 

1. Величина фактора трения зависит от температуры нагрева деформируемого 

материала. В случае горячего изотермического деформирования сплава АМг6 фактор 

трения уменьшается вне зависимости от композиции технологической смазки во всем 

диапазоне исследованных температур (см. рис. 2а). Переход к традиционному горячему 

объемному деформированию приводит к тому, что характер изменения величины фактора 

трения в зависимости от температуры не остается постоянным при изменении композиции 

технологической смазки и кузнечно-прессового оборудования (КПО). При 

деформировании на гидравлическом либо винтовом прессе, применение смазки на основе 

индустриального масла с графитом (IO+G) обеспечивает уменьшение величины фактора 

трения с ростом температуры нагрева деформируемого сплава АМг6 (см. рис. 2б, IO+G). 

Применение смазки на основе синтетического масла с графитом приводит к тому, что 

величина фактора трения повышается с увеличением тдеф, при нагружении образцов 

сплава АМг6 сжатием на винтовом прессе и уменьшается в случае выполнения 

нагружения на гидравлическом прессе (см. рис. 2б, SO+G). 

2. Смазка на основе индустриального масла с графитом обеспечивает меньшее 

значение фактора трения во всем диапазоне исследованных температур вне зависимости 

от типа КПО. 



3. Скорость деформации оказывает влияние на величину фактора трения. Этот 

вывод не противоречит заключению, сделанному Яковлевым С.П. [6]. Увеличение 

значения скорости деформации приводит к увеличению значения фактора трения при 

деформировании образцов сплава АМг6 в инструменте, нагретом до температуры 120°С. 

4. Полученные математические модели kn=f(T) и kn=f(T, ε& ) могут быть 

использованы при решении практических задач численными методами, в частности при 

проведении моделирования процессов ОМД сплава АМг6 в системе QFORM. Модели 

kn=f(T) и kn=f(T, ε& ) получены для случая деформирования сплава АМг6 в диапазоне 

температур от 200°С до 470°С и скорости деформации от 10
0
 до 10

2
 с

-1
. 

5. Полученные модели kn=f(T) и kn=f(T, ε& ) для сплава АМг6 могут быть расширены 

с учетом влияния шероховатости торцевой поверхности образцов сплава АМг6 и 

шероховатости контактной поверхности инструмента на основе проведения 

дополнительных исследований в условиях, соответствующих горячей изотермической 

штамповке и традиционной горячей объемной штамповки. 
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