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Изготовление пространственных изделий из листа методом вытяжки повсеместно 

применяют  в различных областях машиностроения. 

При массовом производстве таких деталей их себестоимость в основном состоит из 

стоимости материала. Поэтому уменьшение расхода металла на единицу продукции, т.е. 

увеличение коэффициента использования материала (КИМ) является первостепенной задачей 

для листовой штамповки. 

Экономию при оптимальном раскрое, если это допускается, можно получить за счет 

утонения стенки изделия. При полной фиксации фланца процесс переходит в формовку. Для 

создания напряжений, не блокирующих, но препятствующих свободному течению используют 

перетяжные ребра или перетяжные пороги. Они используются при создании несимметричных 

деталей, деталей квадратной, прямоугольной, произвольной формы в сечениях. Сложность 

изготовления таких деталей заключается в: 

- неравномерности течения металла в углах и прямолинейных участках; 

- наличии сжимающих напряжений во фланце. 

Перетяжное ребро, установленное вдоль прямолинейного участка, является 

дополнительным ребром жесткости для заготовки и препятствием для свободного перетекания 

металла через край матрицы.  

Изменяя геометрию ребра (высоту, ширину, его радиусы  и радиусы прижима), можно 

добиться определенную степень утонения в сечении детали (следовательно, увеличение 

площади поверхности по сравнению с исходной заготовкой), а используя ребро переменного 

сечения по длине, добиться выравнивания фланца в конце штамповки. 

В данной работе: 

1. Проводится исследование влияния геометрии ребра на величину растягивающих 

напряжений и деформаций 

2. Исследуется возможность вытяжки коробчатой детали из прямоугольной заготовки 

без обрезки углов. 

3. Проводится планирование эксперимента для подтверждения теоретических 

результатов. 
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