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При закрытой штамповке максимальная сила достигается на последнем этапе - 

доштамповке, когда металл начитает заполнять магазин. Её величина зависит от степени 

заполнения магазина, то есть от объема "лишнего" металла, причем небольшому 

увеличению объема соответствует значительное возрастание силы.  

  Колебание объема неизбежно вследствие неточности разделения прутка на 

заготовки и назначения допуска на диаметр при изготовлении прутка. Снижение такого 

колебания возможно за счет увеличения точности отрезки и использования калиброванного 

прутка.  

Еще одним способом является выбор прутка меньшего диаметра. С уменьшением 

диаметра уменьшается диапазон допуска и ,следовательно, колебание объема и силы.  

В данном исследовании на примере штамповки детали "зубчатое колесо" 

рассматривается алгоритм подбора диаметра заготовки, целью которого является снижение 

силы при доштамповке. 

С помощью программного комплекса Deform было доказано, что максимальная сила 

может превышать минимальную в два раза, а за счет уменьшения диаметра поковки можно 

уменьшить колебание силы на 25 %. 
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