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Միհրան Առն ակի Մարգարյանի' «Եոակալված գլանաձև մեքենամասերի պլաստիկ դեֆորմացմամբ ձևավորման գործընթացների հետազոտումը և կատարելագործումը» թեմայով ատենախոսության վերաբերյալ ներկայացված Ե.02.01 - «Մեքենագիտություն» մասնազիաությամր տեխնիկական գիտությունների թեկնածու}։ գիտական աստիճանի հայցմանը

ձայտնի է, որ ձույվւսծ կամ եոակալված փոշենյութերից նախապատրաստվածքների սառը և տար մշակման տեխնոլոգիական գործընթացների ե. հատկապես, արտամգման և կորզանման արդյունքում ստացվող գլանական մեքենամասերը լայնորեն կիրառվում են մեխանիզմների ե մեքենաների տարրեր հանգույցներում: ճիշյալ տեխնոլոգիական պրոցեսների իրականացման ընթացքում նախապատրաստվածքների պլաստիկ ձևափոխման ն խտացման (ծակոտկենության փոքրացման հաշվին) երևույթները կարոդ են էական ազդեցություն ունենալ ինչպես ստացվող մեքենամասերի նյութի, այնպես էլ ամբողջական մեքենամասերի շահագործական հաւոկաթյունների վրա:Գլանւսկան մերենւսմասերի պյւսստիկ ձևավորման պրոցեսները հանդիսանում են ճնշմամբ մշակման տեխնոլոգիական խնդիրների կարևոր մաս: Դրանք լուծելիս, հիմնականում, կիրառվում են ինչպես վերջավոր տարրերի մեթոդները (ՎՏՄ) ավտոմատացված ծրագրային միջավայրում (ԱԾՄ) մոդելավորմամբ, այնպես է| վերլուծական տարրեր մեթոդներ:Քանի որ նյութերի ծակոտկենությունը հանդիսանում է ղրանցից ւդատրասւոված մեքենամասերի հիմնակւսն քւսյքայմւսն պատճառներից մեկը. եթե ոչ ամենահիմնականը, ապա հոծ և եոակալված նյու թերից նախապատրաստվածքների պլաստիկ դեֆորմացման խնդիրների լուծումը ձեռք է բերում առաջնահերթ նշանակություն: Գտնում են նպատակահարմար նման խնդիրները լուծել վերջերս զարգացում ստացւսծ ծակոտկեն նյութերի պլաստիկության տեսության հավասարումների կիրառմամբ:համաձայն կատարված ուսումնասիրությունների, հայտնի տեսական մոդելները և դրանց տեխնիկական կիրառությունները զարգացման տարբեր աստիճաններում են: Ընդ որում ավելի մանրամասն հետազոտված ծւսկոտկեն նյութերի հոսունության տեսության (ԾՆձ$) բանաձևերի բավականին բարդ լինելու պատճառով դրանք գործնականում հազվադեպ են կիրառվում: Նման խնդիրների լուծումներն իրականացնելու համար անհրաժեշտություն է առաջանամ օգտագործել ավեփ պարզ այնպիսի մե՛թոդներ, ինչպիսիք են ծակոտկեն նյութերի պլաստիկու թյան



դեֆորմացիոն տեսությունը (ԾՆՊԴՏ), ՎՏՄ համակարգչային մոդելավորումը և փորձարարական մեթոդները:Վերը շարադրածը կարոդ Լ վկայել առ այն. որ եռա կալված գլանաձև մերենամասերի պլաստիկ դեֆորմացմամր ձևավորման գործընթացների առանձնահատկություննհրի բացահայտումը, դրանց վերլուծական, համակարգչային և փորձարարական հեաազոաության մեթոդների զարգացումը և տեխնոյոգիական գործընթացների կատւսրելագործմւսն համար դրանց օպտիմալ պարամետրերի որոշումը հանդիսանում են հրատապ |ուծումներ պահանջող հի՛մնահարցեր:Մ Ա  Մարգարյանի կողմից պաշտպանության ներկայացրած ատենախոսությունը, հիմնականում, նվիրված է վերոհիշյալ հիմնահարցերի տեսական և փորձարարական համակոդմանի ն նպատակաուդղված հետազոտություններին, որով հիմնավորվում է ատենախոսության թեմայի շրջանակներում ձևակերպված և լուծում ստացած խնդիրների արդիականությունը: Համակարգչային 134 էջի վրա հայերեն շարադրված ատենախոսությունը թաղկացած է ներածությունից. հինգ գլխից, եզրակացություններից, 96 անուն ցիտված գրականության ցանկից և 2 հավելվածից: Այն ներառում է 67 նկար և 16 աղյուսակ: Ներածությունում հիմնավորված է ատենախոսության թեմայի արդիականությունը, ձևակերպված են հետազոտության հիմնական նպատակը և այդ նպատակին հասնելու համար խնդիրների շրջանակը, բերված են հեղինակի կողմից կիրառված հետազոտական մեթոդները, աշխատանքի գիտական և գործնական եշաեակություեը. ինչպես նաև պաշտպանությանը ներկայացվող հիմնական դրույթներըԱոաջին գլխում բևրվոււ է ատենախոս ութ յան թեմային վերաբերվող գրականության վերլուծությունը: Ուսումնասիրվել են կոնական մամ|ւսմայրում հոծ և եռակալված ձողերի հակաճնշմամբ մւսսլման խնդիրների լուծման մեթոդները, որոնր հիմնված են լարվւսծային վիճակն ընդհանրացված բնութագրի Միզեսի լարման վրա, ինչով արտահայտվում I: հոծ նյութերի պլաստիկության ւղայմանը (ՊՊ)արտահայտված գլխավոր ստումներով: Քննարկվել են նան հոծ ե եոակալված խողովակների մամլման դեպքում լարումների և դեֆորմացիաների վերլուծական մեթոդով որոշման սաանձնահատկությ անները:Երկրորդ գլխում «/\BAQyS» ԱԾ Մ ֊ում հակաճնշման տարբեր արժեքների դեպքերում (է 0,120,400 և. 800 ՄՊա) գլաևակաե ձողի մոդելավորմամր ստացված նմուշի եզրագծի ե առանցքի ւարվածային վիճակի բաղադրիչների կիրսամամբ ԾՆՊԴՏ բանաձևերով որոշվել են նյութի սկզբնական ծակոտկենության (ւ՝0 = 0.2) փոփոխման մեծությունները և հիմնա վորվել խտացված ձողերի ստացումը մեծ հակաճեշումների կիրառման պայմաններում: Ցույց է տրված, որ նմուշի դեֆորմացիոն օջախի եզրագծում



առաջանում է օ0 շրջանային սեղմող լարումների համակենտրոնացում, որոնց արժեքները բավականին մեծ են առանցքի վրա առաջացող նույնանան լարուլքներից: Երրորդ ղյուխը նվիրված է վերլուծական պարզեցված մեթոդներով ղլանական եռակալված բարակապատ խողովակների կորզանման ն ներքին բարձր ճնշմամբ բեռնավորված խողովակների արտամղման զործրնթացների հետազոտմանը, ինչպես նան դրանց <^1աՅՍՏ* ԱԾՄ֊ում մոդելավորմանը:Բարակաւզատ խողոփսկի կորզանման դեպքում նյութի նախնական ծակոտկենությունը ընդունվել է ռ0 = 0.05 և ւ>0 = 0.1. իսկ շփման զործակցի արժեքներ]) 
ք =  0 և ք  =  0,1:Ցույց է տրվել, որ խողովակի կոնական մասի մուարի հւստույթներում պ>՜ն աստիճանաբար նվազում է, իսկ ելրի հատույթներում ւսվելանում: Ընդ որում շփման առկայությունր բերում է նախնական ծակոտկենության աճին (ւ>0 =  0.05 ը աճում է մինչև 0.058, իսկ ւ;0 =  0.1 ը 0.116):Շփման առկայության և բացակայության դեսյրերում ն երրին բարձյ։ ճնշմամբ բեռնավորված խողովակի արտամղման խնդիրը «ճ1-Տձ(^ՍՏ» ով մոդհլւսվորման արղյունրում ցույց է տված, որ այղ նպատակով կիրառփսծ երկմետաղական ձողի հոսունության սահմանից մեծ ներքին ձողի հոսունության սահւևսնների դեպքերում արսսսրին խողովւսկում առաջացող շառավղւսյին օ ր և շրջանային Ծք,  լարումների արժերներր զործևականում համընկնում են:Վերլուծական մեթոդներով կազմվել և ինտեզրվելեն նան <7ա միջօյւեական լարման որոշման դիֆերենցիւսլ հավասւսրոււքները շփման առկայությւսն և բացակայությւսն դեպքերի համար: Որոշվել է ղեֆորմւսցիանհրի ինտենսիվայպան այն արժեքը, որի դեպրում տեղի է ունենամ նյութի ամբողջական խտացոււնՉորրորղ գլուխը նվիրված 1. «ՑէՅձՕՍՏ՝֊ ԱԾՄ֊ում զլանական ձողերի մւսմլւէւսն խնդիրներում լարւ|ածաղեֆորմացիոն վիճակի (ԼԴՎ) րաղադրիչնեյփ և նյութի ծակուոկենույծյան մեծությունների բւսշխվածությունների ուսումնւսսիրմանը մամլամւսյրի կոնականության (X անկյունների տարրեր (15°, 20°, 30°) դեպքերի համար: Քննարկվել են նաև մամլակաղապարի հիմնւսկան մասերի (կոնտեյներ, մամլամայր, չափաբերող մւսս) հաշվարկման առանձնահատկությունները:հիմնվելով ձողի 1.ԴՎ բաղւսդրիչների և նյութի ծակաոկենության աստիճանի ըստ ձողի առանցքային և շառավղային ուղղություններով փոփոխությունների զրաֆիկական տփալների վրա, ցույց է տրված, որ մամլման պրոցեսում նմուշների խտացումը սկսվում հ մամլամայրին անմիջապես հպվող շերտերից: Ընդ որում կոնականության որոշ անկյունների դեպքում ձողի նյութի արտւսքին մակերևույթը կարող է լրիվ խտանալ, իսկ նրա կենտրոնական մասում ծակոտկենության աստիճանը աճեր



V ?
Կատարված համակողմանի ուսումնասիրություններով հաստատված է, որ մամլակաղապարի կոնաևյներում յարման արժեքները բավականին փոքր են, իսկ չափաբերման մասի հպակային գոտում ինչպես Միզեսի լարման ե ղեֆորմացիաների ինտենսիվության, այնպես է լ ԼԴՎ  բաղւսդրիչների արժեքները բավականին մեծ են, բացառությամբ տարրեր նշանի rrz շոշափող լարումների, որոնք կարող են բաշխվել օջւսխաձև.Մամլակաղապարի չափաբևրմւսն մասում մամլվող ձողի նյութի ծակոտկենության ըստ շառավղի փոփոխման ԾՆՊԴՏ մեթոդով հետազոտման արղյունրում հաստատված է, որ նշված փոփոխման վրա բացի լարփսծային վիճակի բաղադրիչների մեծությունից մեծ ազդեցություն է թողնում նաև £< ղեֆորմացիաների ինտեևսիփս թյունը:ձինգերորդ գլխում «ABAQUS# Ա Ծ Մ ո ւմ  հետազոտվել են հոծ և ծակոտկեն կլոր հատույթով նմուշների կոշտ մսո1'լամատով բաց միջասեղմման և եոակալված աստիճանաձև կլոր ձողի ւպւտամղման խնդիրները:Ցույց է տրված, որ բւսց միջասեղմման դեպքում մամլամատի տակ Նմուշի նյութի հավասար իջեցման համար նպատակահարմար է կրաոել շառավղի ուղղությամբ երեք տարբեր ճնշում հաղորդող հրեք կոշտ գլանւսկան մասերից բաղկացած մամլամատ: Գ-լանակաե աստիճանաձև ձողի ւսրտամղման գործընթացի հետազոտման արդյունքում ստացվել են ձողի ղեֆորմացիոն վիճակի բոլոր բաղադրիչները, Միզեսի լարման և ծակոտկենության գոտիները մամլամայր մտնող և ղրանից դուրս եկող հատույթների յոթը հանգույցներում, ինչպես նաև ղրանց վերին և ստորին տարրերում: Ատենախոսության 1 և 2 հավելվածներում բեյւված են տեղեկություններ համապատասխանաբար երկու ծայրերը ամրակցված ստատիկորեև անորոշելի և հոդակապային հեծանների վրա դրված շերտի գլանաձև ւղլսատիկ դեֆորմացմամբ ձևավորման գործընթացների և «ABAQUS» Ա Ծ Մ  ում գլանւսկան ձողի ւ(ամլման խնդրի մոդելավորման մեթոդական ցուցումների վերաբերյալԱտենախոսությունում ներկայացված արդյունքների հավաստիությունը հիմնավորվում է նրանով, որ եոակալված նյութերից պլաստիկ դեֆորմացմամբ մեքենամասերի ձևավորման պրոցեսների Լ Դ Վ  հետազոտումը իրականացվել է հաճախ կիրսավող վերլուծական մեթոդներով և «ABAQUS» Ա Ծ Մ ֊ում համակարգչային մոդելավորմամբ, իսկ թվային հաշվարկները կատարվել են M S Excel ծրագրային միջավայրում: Մեքենամասերի ճնշմամ՜բ մշակման պրոցեսների վերլուծական մեթոդով հետազոտման դեպքում կիրառվել են հայտնի ԾՆՊԴՏ բանաձևերը և բարակ հատույթների մեթոդը:Ատենախոսության հիմնական արդյունքների հիման վրա ձևա կերպ վել և գրախոսվող հանդեսներում տպագրվել են 9 գիտակւսն հոդվածներ:



22 էջի վրա ռուսերեն շարադրված սեղմագրի հիման վրա հնարավոր Լ ամբողջական պատկերացում կագմել ատենախոսության սահմաններում հեղինակի կողմից իրականացրած և պաշտպանությանը ներկայացրած հետազոտությունների ծավալի, ստացված հիմնական արդյունքների ու դրանց գիտագործնական նշանակության վերաբերյալ:Հայցվորի կողմից հետևողականորեն իրականացված հետազոտություններով ստացված և ատենախոսությունում ներկայացված մի շարք գիտակւսն ն գործնական կարևոր նշանակության արդյունքներից նշենք հետնյալները.• հիմնվելով տարբեր հակաճնշումների դեպքերուլք «յ\1^0ՍՏ» ԱՍՍ՛ ում մողելավորմամբ ստացված հետազոտվող շրջանւսյին հատույթով օբյեկտի դեֆորմացված օջախի եզրագծի և առանցքային հանգույցների լտրվածային վիճակի տվյալների վրա և օգտվելով պարզեցված վերլուծական մեթոդից ցույց է տրված, որ մեծ հակաճնշումների կիրառումը կարող է ապահովել ամբողջապես խտացված նյութի ստացում,• « ճ ^ օ յյտ »  ԱԾ Մ ում գլանական ձողերի մամլման խնդիրներում ԼԴ Վ  բաղադրիչների և ծակոտկենության մեծությունների բաշխվածությունների ուսումնասիրման արդյունքները հաշվի առնելով մամլամայրի կոնականության անկյունները,• իրականացվւսծ բազմաբնույթ հետազոտություններով վեր են հանվել մամլակաղապարի հիմնական մասեր]։ (կոնտեյներ, մամլամայր, չափաբերող մաս) հաշվարկման առանձնահատկություններ]։,• մամլամայրի կոնականության տարբեր անկյունների դեպքերում նյութի ծակոտկենության արժեքների համեմատությամբ հաստատված հ, որ արտամղման պրոցեսի դեպքում շրջանային հատույթով նմուշը մամլամայրով անցնելիս վերածվում է ըստ շառավղի փոփոխական ծակոտկենությամբ ձողի,• արտամղմամբ ստացվող շրջանային հատույթով ձողի նյութի ծակոտկենության փոփոխման պրոցեսը բացատրելու համար ԾՆՊԴՏ բանաձևի կիրաոմամբ հաստատված է, որ գլխավոր լարումների միջին դրւսկաե ծ0 լարման դեււլքում նյութի ծակոտկենությունը մեծանում է, իսկ բացասական ծ0 ի դեպքում ւիոքրանում,• հիմնավորված Լ, որ արտամղվող ձուլի նյութի ծակոտկենության վրա բացի լարփսծային վիճակի բւսդադրիչների մեծությունից Լական ազդեցություն ունի նւսն դեֆորմացիաների £է ինտենսիվա թյունը, որը նւսխանշում Լ այն, որ վերը հիշատակված 
Ծ0 և տ, մեծությունների տարափոխմամբ հնարավոր է կա րգավորել նյութի ծակոտկենությունը մեծացնելով կամ փոքրացնելով մամլակաղապարի չաւիաբերող մասի երկարությունը:
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ցանկա թյուններր.

.  աւոհևախոսական աշխատանքը կ  ավելի հագեցած կյինԼր. եթե ներկայացված 
ւինհին տվե|ի շատ փորձարարական հետազոտությունների արդյունրներ և 
կատարվեր ստացված հաշվարկային ն փորձնական համեմատական վերլուծություն.

• ցանկալի կ|ինևր աշիւատանրա մ ներկայացված |իևևին տվյալներ նաև տարբեր 
նյութերի իրական լարումների հաշվարկման վերաբերյալ, ինչպես նաև վերջում 
նե|ւկայացվե|ւ ատենախոսությունում օգտագործվող հապավումների ն ֆիզիկական 
մեծությունների նշանակումների աղյուսակ:

Այսպիսով, ամբողջովին վերցրած, «Եռակալված գլանաձև մեքենամասերի 
պլաստիկ գեֆորմացմամբ ձևավորման գոյւծընթացների հեաագոտումը և 
կատարե|ագործոս1ր» թեմայով ավե|ի բան 8 տարվա ընթացքում իրականացված 
ատևնախոսական աշխասւանբն իր արդիականությամբ, գիտական նորույթով, 
արղյունբների հիմնավորվածությամբ, կարնորա թյամր, ծավալով և հրատարակված 
գիտական աշիւատանբնևրի բանակով բավարարում է Հայաստանի 
ձանրապետության գիտական աստիճանաշնորհման գործող կանոնակարգով 
թեկնածուական ատենախոսություններին ներկայացվող պահանջներին և նրա 
հեղինակը' Միհրան Աոնակի Մարգարյանր միանգամայն արժանի է Ե.02.01 
«Մեքենագիտություն» մասնագիտությամբ տեխնիկական գիտությունների թեկնածուի 
գիտական աստիճանի շնորհմանը:

'ՀՉՕՀձրք*

I I  ԳԱՍ Մ՛եխանիկայի ինստիտուտի 
Փորձարարական հետազոտությունների 
յաբորատորիայի վարիչ, տ.գ.դ

տ.գ,ղ. Կ.Ա. Կարապետյանի ստորագրությունբ 
2ՀԳԱ\>. Մեխանիկայի ինստիտուտի 
գիտբարտուղար, ֆ-մ.գ.թ.


