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Аннотация. Методом численного моделирования исследованы особенности де-
формирования листовых заготовок переменной толщины при вытяжке цилин-
дрических деталей в инструментальном штампе. На основе результатов чис-
ленных расчетов предложен метод определения предельного коэффициента 
вытяжки и продемонстрирована возможность сокращения числа вытяжных 
операций при изготовлении длинномерных деталей.  
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 Введение.       -Тонкостенные детали осесимметричной формы, в том числе ци
линдрической, широко применяются  в конструкциях летательных аппаратов 

 (    обтекатели, корпусные детали двигателей, корпуса цилиндров -гидравличе
ских агрегатов   и др.). Одной из основных  технологий изготовления цилин-

     дрических тонкостенных деталей является многооперационная вытяжка  
       в инструментальных штампах. Для сокращения числа вытяжных операций 

   можно использовать дисковые заго    товки, толщина которых уменьшается  

в к направлении от центра  краю. Однако вытяжка цилиндрических деталей  

из толщины заготовок переменной  изучена недостаточно подробно, что за-
      трудняет использование данной технологии  в производственных условиях. 

Цель работы — численная оценка предельного  коэффициента вытяжки ци-

линдрических деталей их толщины листовых заготовок переменной .  

Методы  и материалы; результаты.    -Исследования проводились с помо
щью программного комплекса QForm [1]. В процессе исследований варьиро-

валась толщина деформирова края характер заготовки  и анализировался  ее -

        ния  в процессе цилиндрических вытяжки  деталей  с плоским торцом. 

Результаты численных расчетов сравнивались  с известными данными по пре-
дельным коэффициентам вытяжки цилиндрических деталей из заготовок пе-
ременной толщины их [2, 3]. Показано  удовлетворительное совпадение. Рас-

 четами ус        тановлено, что за одну вытяжки операцию  можно получить 
цилиндрическую деталь из сплава АМг6 с к отношением высоты  диаметру 

порядка распределе 2,0…2,8. Показано влияние толщины на  края заготовки  -

ние толщины вытянутой детали  в цилиндрической части. 
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   Заключение.      -Предложен порядок численной оценки предельного коэф
фициента вытяжки цилиндрических деталей из листовых заготовок перемен-

        ной толщины заготовок. Численными расчетами показано что,   с помощью  

переменной толщины не можно  только сократить число вытяжных операций, 

но  и получить цилиндрические детали  с постоянной толщиной стенки.  
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