
http://studvesna.ru                                          Всероссийская научно-техническая конференция студентов  
Студенческая научная весна 2016: Машиностроительные технологии  

1 
 

ИССЛЕДОВАНИЕ ПРОЦЕССА ГЛУБОКОЙ ВЫТЯЖКИ КОНИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ 
 
ЕкатеринаВячеславовна Касенкова  
 
Студент 5 курса, 
кафедра «Технологии обработки давлением», 
Московский государственный технический университет им. Н.Э. Баумана. 
 
Научный руководитель: В.А. Кривошеин, 
доцент кафедры «Технологии обработки давлением» 

 
Конические оболочки имеют широкое распространение в изделиях и отличаются 

большим разнообразием форм и размеров.Большое количество способов формообразования 
деталей для получения таких оболочек характеризуют этот класс деталей как наиболее 
сложный и трудоемкий в изготовлении, так как вместе с предъявляемыми к ним высокими 
требованиями по точности геометрической формы, диаметральным размерам, толщине стенки, 
качеству поверхности и механическим свойствам возникает необходимость совершенствования 
методов их изготовления. 

Известны следующие способы получения конических деталей (тонкостенных 
осесимметричных деталей усеченной формы), определяемые схемой напряженно – 
деформируемого состояния заготовки в процессе ее формообразования: вытяжка, формовка, 
обжим,  ротационная вытяжка, обтяжка, пошаговая гибка. Основной формообразующей 
операцией из листовой заготовки является операция вытяжки.  

В качестве примера для исследования изготовления конических деталей был выбран 
конус, имеющий следующие геометрические параметры:  ஽భ

ௗమ
= детܪ,3 =  ଵ. Чертеж деталиܦ

представлен на Рис. 1. 

 
Рис. 1. Чертеж детали 

Исследования в области глубокой вытяжки показывают, что НДС, свойственное 
операции вытяжки, приводит к неравномерной толщине стенки детали.  

В исследовательской части с помощью программного комплекса AutoFormR6 были 
получены формы деталей после нескольких вариантов штамповки и проведен сравнительный 
анализ, по результатам которого были сделаны выводы и даны рекомендации по расчету 
геометрических параметров ступеней предварительной ступенчатой заготовки и количеству 
ступеней.  
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