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Целью данной работы является поиск наиболее оптимальных 

размеров заготовки для штамповки осесимметричных поковок: «Втулка»,  
«Шестерня со ступицей» на гидравлическом прессе методом горячей 
объемной штамповки в одноручьевом штампе открытого типа. Для этого 
проведено компьютерное моделирование процесса продольной 
штамповки с использованием программы QForm. 

Эксперимент заключается в определении методом подбора 
наиболее рационального соотношения высоты Н и диаметра D заготовки 
(m = H/D) при ее неизменном объеме с целью оптимизации процесса 
штамповки, а именно получения бездефектных поковок (дефекты типа 
незаполнения, зажимы, «прострелы»), необходимой структуры поковки, 
при наименьших энергозатратах. 

Соотношение размеров выбирается из диапазона m = 1…2,5(2,8) 
в соответствии с существующими рекомендациями [1], нижняя граница 
обусловлена возможностями отрезки в штампах, верхняя – условием 
устойчивости заготовки. Были выбраны заготовки с соотношением m = 1; 
2; 2,5. При наличии трех экспериментов можно выявить зависимость 
изменения технологических параметров от соотношения m. 

По результатам моделирования на основе анализа 
технологических параметров (распределения деформаций и напряжений, 
усилия штамповки) и структуры металла поковок делается выбор 
оптимальной по размерам заготовки. 
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