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 Влияние финишного антифрикционного безабразивного 
покрытия на усилие формоизменения при вытяжке  

деталей из сплава АМг6БМ 
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Рассмотрено влияние финишного антифрикционного безабразивного покрытия на 
усилие формоизменения при вытяжке деталей из сплава АМг6БМ холодной листо-
вой штамповкой.  В качестве типовой детали выбрана сферическая заглушка 
трубопровода. Приведены данные экспериментальных исследований, показыва-
ющие эффективность применения предлагаемого покрытия. 

Ключевые слова: вытяжка, матрица, покрытие, усилие вытяжки, холодная ли-
стовая штамповка.  

При изготовлении сферической заглушки трубопровода технологи-
ческий процесс изготовления включает в себя две операции: вытяжка 
стаканчика диаметром 76 мм, высотой 81 мм за два перехода с после-
дующим формированием сферического днища обжимом. Материал  
детали АМг6БМ, толщина заготовки 2 мм. 

Для снижения усилия при вытяжке было решено применить фи-
нишную антифрикционную безабразивную обработку (ФАБО) на вы-
тяжном ребре матрицы штампа и проверить влияние металлоплаки-
рующих смазочных материалов (на примере композиции «Валена») 
на изменение усилия штамповки. 

ФАБО — процесс нанесения защитной металлической пленки на 
чистовую обработанную поверхность детали латунным, бронзовым 
или медным карандашом с использованием специальной технологи-
ческой среды [1–3]. При этом образуется металлическое покрытие, 
химический состав которого сходен с химическим составом металла 
карандаша — избирательного переноса меди из сплава на поверх-
ность обрабатываемой детали не происходит. Получившее покрытие 
заполняет микронеровности штампа, тем самым повышая площадь 
контактируемых поверхностей, что обеспечивает снижение удельного 
давления на контакте штампуемый материал—матрица. Покрытие 
предотвращает контакт штампуемого материала с материалом мат-
рицы и исполняет роль смазочного материала в паре трения деталь—
матрица. 

Для эксперимента на кафедре «Технологии обработки материа-
лов» МГТУ им. Н.Э. Баумана была изготовлена оснастка для вытяж-
ки детали из заготовки (рис. 1). 
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Рис. 1. Чертеж заготовки (а) и готовой детали (б) 

 
Затем проводилась штамповка серии деталей сначала на необра-

ботанной матрице. Далее наносилось покрытие ФАБО и проводилась 
серия штамповки деталей на обработанной матрице. Штамповка про-
изводилась на гидравлическом прессе ИП-1000 с записью графика 
нагрузки от перемещения. По серии экспериментов рассчитывалось 
среднее арифметическое значение нагрузки при одном и том же пе-
ремещении [4]. Результаты эксперимента представлены на рис. 2. 

 

 
 

Рис. 2. Усилия вытяжки при штамповке без покрытия (1) и с покрытием (2) 
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Применение покрытия обеспечило уменьшение меридиональных 
и тангенциальных напряжений в штампуемой детали, что способ-
ствовало уменьшению усилия вытяжки примерно на 5 %. 

Таким образом, в результате исследования установлено, что при-
менение ФАБО позволяет снизить максимальное усилие при штам-
повке примерно на 5 %. Данные получены при штамповке деталей. 
Использование металлоплакирующей присадки «Валена» на величи-
ну усилия при штамповке практически не повлияло. При штамповке 
на матрице с покрытием и без покрытия усилие, изменялось не более 
чем на 0,5 %. Возможно, это связано с тем, что при штамповке каж-
дый раз меняется обрабатываемая деталь и сервовитная пленка не 
успевает образоваться. Этот вопрос требует дальнейшего изучения. 
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Effect of anti-friction finish non-abrasive coating on the form 
changing force when drawing parts from the alloy AMg6BM 
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The article considers the effect of anti-friction finish non-abrasive coating on the form 
changing force when drawing parts from the alloy AMg6BM by cold sheet punching. A 
spherical stub of pipeline is chosen as a standard part. The data presented of experi-
mental studies show the effectiveness of the suggested coating. 
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