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Листовая штамповка обеспечивает высокое качество продукции 
и высокую производительность изготовления деталей. Основными 
требованиями модернизации технологических процессов листовой 
штамповки являются снижение затрат на производство, экономия 
металла и энергоресурсов [1, 2]. 

Автоматизация проектирования позволяет сократить сроки 
проектирования и снизить затраты на производство, что возможно при 
использовании программного комплекса PAM-STAMP для 
моделирования технологических процессов листовой штамповки [3]. 

При вытяжке деталей коробчатой формы возникает 
неравномерность течения металла в угловых и на прямолинейных 
участках заготовки. Это требует дополнительной обработки для обрезки 
неравномерно вытянутых участков, поэтому при проектировании 
технологического процесса вводят припуск на обрезку, что увеличивает 
расход материала и себестоимость детали. 
Одним из способов получения деталей коробчатой формы с равномерной 
по периметру высотой стенки является выбор оптимальной формы и 
размеров заготовки, в частности, оптимального радиуса скругления углов 
прямоугольной заготовки с учетом анизотропии материала заготовки. 

Для исследования влияния радиуса скругления R углов 
прямоугольной заготовки на характер формоизменения было проведено 
моделирование и анализ технологического процесса вытяжки и формовки 
коробчатой детали типа «Крышка» при трех различных значениях R = 40, 
50 и 60мм. 



 

Выявлено, что оптимальным значением радиуса скругления 
углов заготовки по критерию равномерности высоты стенки детали 
является R = 50мм. 

Применение программного комплекса PAM-STAMP для 
автоматизации проектирования технологических процессов листовой 
штамповки позволяет сократить сроки проектирования, снизить затраты 
на производство, экономить металл и энергоресурсы. 
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