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Инструментальные способы штамповки нашли наибольшее распростра
нение при изготовлении конусных деталей двигателей летательных аппаратов. 
Как правило, материал этих деталей обладает высокими прочностными харак
теристиками и требует особых технологических приемов для их обработки. 
Разработка универсальной технологии получения деталей двигателей лета
тельных аппаратов позволит значительно сэкономить затраты по подготовке к 
производству. Способы инструментальной штамповки отличаются простой и 
надежностью, поэтому разработка универсальной технологии на основе соче
тания уже известных способов позволяет получить простую и надежную техно
логию.

Рассматриваемые технологии получения деталей оживальной формы за
ключается в совмещении известных и хорошо изученных процессов листовой 
штамповки: вытяжки и обжима, а также вытяжки и обжима с одновременной 
раздачей и отбортовкой. Для осуществления технологического процесса ис
пользуется штампы совмещенного действия.

При осуществлении процесса вытяжка-обжим на первом этапе осуществ
ляется вытяжка из листовой заготовки цилиндрического стакана. На втором -  
обжим цилиндрического стакана и получение детали требуемой формы. Для 
данного процесса целесообразно использовать в качестве исходной заготовки 
лист в форме кольца, поскольку наличие отверстия в центре заготовки позво
ляет повысить устойчивость материала заготовки к гофрообразованию в обжи
маемой части, а также путем изменения размера исходного отверстия сформи
ровать заданное изменение толщины заготовки вдоль образующей детали.

С другой стороны наличие отверстия в донной части заготовки приводит 
к тому, что одновременно с процессом вытяжки осуществляется процесс отбор- 
товки и увеличение диаметра исходного отверстия. Возможно также возникно
вение потери устойчивости материала на кромке отверстия вследствие дейст
вия растягивающих напряжений и образования трещин. Поэтому при расчете 
диаметра исходного отверстия необходимо учитывать еще и влияние отверстия 
на осуществление процесса вытяжки.

Проведенные эксперименты показали, что совмещение технологических 
процессов вытяжки и отбортовки позволяет уменьшить излишнее утонение и 
повысить предельные возможности процесса на 5 -  10%.


