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В этой статье приведен технологический процесс восстановления шарового 

пальца реактивной штанги грузового автомобиля  КАМАЗ 740 методом пластического 

деформирования с использованием программного комплекса Deform. 

Шаровые пальцы являются составными элементами шаровой опоры автомобиля 

или одной из частей рулевых наконечников и являются ответственными деталями 

подвески. 

При эксплуатации данной детали происходит изнашивание сферической 

поверхности шарового пальца части вследствие механического износа в результате 

действия сил трения при скольжении одной детали по другой. Величина максимального 

износа поверхности головки шарового пальца может достигать 1 мм и более (рис.1). 
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Рис.1. Зоны износа шарового пальца реактивной штанги грузового автомобиля 

В данной работе была разработана технология восстановления изношенной 

сферической поверхности шарового пальца грузового автомобиля из стали марки 40Х 

путем пластического деформирования. На рис.2 приведена схема процесса 

восстановления сферической части шарового пальца выдавливанием. При этом 

необходимый окончательный диаметр сферической части шарового пальца - 76,5 мм, 

длина шарового пальца 179 мм. При моделировании принимали величину износа 

сферической части шарового пальца 1 мм, т.е. диаметр сферической части составил 

75,5мм. 

В результате проведенного компьютерного моделирования процесса 

восстановления сферической части шарового пальца выдавливанием с использованием 
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пуансона высотой 20 мм с тремя различными диаметрами 20, 21 и 23 мм в программном 

комплексе Deform было установлено, что наилучшее восстановление сферической части 

шарового пальца (наилучшее заполнение сферической полости матрицы) имеет место 

при использовании пуансона диаметром 23 мм. 

При этом наибольшая величина силы деформирования составила 126,7 кН, ход 

пуансона при выдавливании – 19 мм. На рис.3 приведены основные результаты 

компьютерного моделирования процесса восстановления сферической части шарового 

пальца. 

 
Рис. 2. Схема процесса восстановления сферической части шарового пальца 

выдавливанием: D – внутренний диаметр матрицы; H – начальная высота заготовки; 

h – текущее значение толщины дна выдавливаемой детали, (H – h) – ход пуансона; d – 

диаметр сферической части шарового пальца после деформации 
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Рис. 3. Основные результаты компьютерного моделирования процесса восстановления 

сферической части шарового пальца в программном комплексе Deform: а – 

восстановленная деталь; б – график зависимости силы деформирования от времени 

 

Выводы: 
В работе предложен технологический процесс восстановления шарового пальца 

реактивной штанги грузового автомобиля  КАМАЗ 740 методом пластического 

деформирования при выдавливании. Определены силовые параметры процесса 
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деформирования и наиболее рациональные размеры пуансона для выдавливания, 

обеспечивающего получение необходимых геометрических размеров детали при 

восстановлении. 
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