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Прессование (экструдирование) металлов это – процесс, при котором заготовка 

выдавливается пресс-штемпелем под высоким давлением через формообразующий 

инструмент (матрицу) в целях получения одного или нескольких прессованных 

изделий. При прямом прессовании обрабатываемый прессованием материал 

загружается в качестве прессуемой заготовки между контейнером и пресс-штемпелем, 

вставляется пресс-штемпелем вместе с пресс-шайбой в контейнер, осаждается в 

контейнере и затем подвергается прессованию через стационарную матрицу. При этом 

формообразующий элемент матрицы определяет наружный контур профиля. 

Наше изделие – крестообразный профиль сплошного сечения. Состояние 

поставки для профилей из сплава АД31Т1 – закаленный и естественно состаренный.  

Исследование напряженного и деформированного состояния изделия методом 

координатной сетки, с помощью программы «Wolfram», показало что максимальное 

напряжение является допустимым для нашего сплава. 

Исследования влияния скорости истечения профиля на температуру и на 

отклонение скорости от средней показало, что с повышением скорости течения 

профиля, повышается температура профиля, но также заметно уменьшается отклонение 

от средней скорости. Увеличение скорости течения профиля можно использовать не 

только с целью повышения производительности, но и с целью повышения качества 

профиля. 

С помощью исследования влияния положения канала матрицы на отклонение 

скорости течения профиля от средней, был найден оптимальный вариант расположения 

канала матрицы, отклонения при котором не превышали 5%.  

Исследование влияния высоты поясков на отклонение от средней скорости 

позволило нам снизить отклонение от средней скорости еще на 2,3%. 

Также из результатов моделирования в «Qform» были получены интенсивность 

напряжений на инструменте и упругие деформации, в результате исследования стало 

очевидно, что рабочий инструмент будет иметь достаточно высокую стойкость, 

порядка 2000-3000 циклов прессования. 
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