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Рассмотрены направления повышения эффективности листоштамповочного 
производства: разработка металлосберегающих технологических процессов с 
использованием  вытяжки, совмещенной с отбортовкой. 

Для определения факторов, позволяющих влиять на процесс деформирования 
кольцевой заготовки вытяжкой, совмещенной с отбортовкой, был осуществлен 
полнофакторный эксперимент и проведен анализ зависимостей напряжений в донной  
(σd

ρmax) и фланцевой (σD
ρmax) частях заготовки от относительных параметров процесса (  

относительная толщина материала S0/d0, относительный диаметр вытяжки d0/Dвыт,). 
Кольцевая заготовка: сталь 08кп, S0 = 0,8мм, D0 = 65 мм, dо = 140,2 и 135 мм.  

Dвыт = 68,9 мм, rп = rм = 3 мм. Сила прижима Q варьировалась 1-2 кН. Вытяжку 
производили поэтапно на глубину Н = 5,2; 10,4; 15,6; 20,8; 26;  и 31,2 мм.  

Выходные параметры: Dф - диаметр фланца, Sk - толщина заготовки на кромке 
отверстия, dk – конечный диаметр отверстия 

Вычислялись: относительные толщина (S0/d0), относительный диаметр отверстия 
(d0/Dвыт), напряжения в донной и фланцевой частях (σd

ρmax   и   σD
ρmax ) 

Результаты эксперимента позволяют сделать следующие выводы: 
1. В условиях эксперимента формообразование цилиндрической поверхности 

полуфабрикатов идет одновременно за счет деформирования фланцевой и 
донной частей заготовки  

2. Увеличение силы прижима Q от 1 до 2 кН интенсифицирует деформацию 
внутренней части заготовки на 10%. Формообразование цилиндрической 
поверхности полуфабрикатов, за счет прилегающей к отверстию донной части 
кольцевой заготовки позволяет уменьшить размеры исходной заготовки и 
увеличить коэффициент использования металла (КИМ) до 15 % . 
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