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Аннотация. Проведена оценка геометрических параметров тонкостенных ко-
нических деталей, получаемых методом пакетной штамповки в матрицу с за-
ходной частью оживальной формы. С помощью численного моделирования ис-
следовано влияние вида сопряжения заходной и рабочей частей матрицы на 
параметры напряженно-деформированного состояния заготовок и их поведе-
ние в пакете в процессе деформирования, в том числе на расслоение пакета  
в центральной области по поверхностям контакта между заготовками. 
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Введение. Одним из высокопроизводительных методов изготовления тонко-

  стенных корпусов    электрических соединителей в условиях многономенкла-
турного серийного производства является пакетная штамповка , заключающа-
яся  в последовательном деформировании  в инструментальном штампе пакета 

дисковых заготовок [1]. Методом моделирования численного  подтверждено, 

    что достижение наиболее благоприятного напряженно-деформированного 

  состояния  и характера поведения заготовок це  в пакете, обеспечивающего -

лостность заготовок при их деформировании, возможно  в случае применения 

заходной части матрицы оживальной формы [2]. 

      В зависимости от геометрических параметров изготавливаемой детали, 

        заходная часть матрицы оживальной  формы, для обеспечения ее плавного 

сопряжения  с рабочей частью матрицы, может быть выполнена C-  образной
либо S-        -образной формы. На примере конической детали с конкретными гео

      метрическими параметрами определен  критический угол  конусности, при
котором форма образующей заходной части матрицы меняет свой вид. 

Методы  и материалы; результаты. В рамках настоящего исследования 

    проведена серия численных расчетов  в программном комплексе QForm [3]  

с целью оценки влияния величины радиуса сопряжения боковой поверхности 

заходной части матрицы  с боковой поверхностью рабочей матрицы части  для 

матриц  с заходной частью C-     образной формы. Оценка осуществлялась путем
      сравнения результатов численного моделирования при изменении радиуса 

сопряжения поверхностей. В качестве критериев оценки выступали степень 
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     расслоения пакета  заготовок  и параметры напряженно-деформированного 

состояния заготовок. 

С увеличением радиуса сопряжения боковой поверхности заходной части 

матрицы рабочей матрицы  с боковой поверхностью  части  наблюдается сни-

жение степени расслоения по их поверхностям соприкосновения заготовок   в  

центральной области до наименьшего наблюдается  значения, после чего  рез-
кое увеличение говорит возникающих между заготовками промежутков, что  

о возможной потере устойчивости заготовок  в процессе штамповки . 

      Заключение. Анализ результатов серии численных расчетов  позволил 

установить что,  на параметры деформированного напряженно-  состояния тон -

костенных их заготовок  и характер  поведения  в пакете, включая особенности 

его расслоения, влияет комплекс   -геометрических параметров матрицы, вклю
чая величину радиуса сопряжения боковой поверхности заходной части мат-
рицы  с боковой поверхностью  рабочей части матрицы. Показано что,  подбор 

рациональных параметров сопряжения частей матрицы позволяет исключить 
потерю устойчивости заготовок  в процессе пакетной штамповки. 
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