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1. Теоретические положения
Одним из основных видов обработки давлением является листовая штамповка. Листовую штамповку можно охарактеризовать как процесс получения обработкой давлением в штампах заготовок, полуфабрикатов и изделий из листового (иногда фасонного) проката преимущественно без обусловленного изменения его толщины.

Листовой штамповкой обрабатывают как металлические, так и неметаллические материалы. Металлический материал для листовой штамповки получают прокаткой, волочением, прессованием, гибкой (профилированием), в виде листов, полос, лент различной ширины, свернутых в рулон, а также в виде сплошных и несплошных стержней, панелей, труб различных форм поперечного сечения и толщины.

Из неметаллических материалов методами листовой штамповки обрабатывают бумагу, картон, натуральную и искусственную кожу, слоистые и неслоистые пластики, различные синтетические материалы.

С целью расширения возможностей листовой штамповки наряду с традиционными операциями применяют интенсификацию процессов за счет использования при штамповке повышенных температур, объемного перераспределения листового материала и совмещения операций.

При листовой штамповке в результате пластической деформации форма исходного материала может изменяться. При этом обеспечивается требуемая геометрическая точность изделия, состояние и качество его поверхности.

Формоизменение выполняют с помощью штампов. Непосредственное воздействие на обрабатываемый материал осуществляют основные детали штампа - пуансон и матрица, и вспомогательные - прижим, съемник и выталкиватель. Пуансон вдавливается в деформиру-емый материал, обтягивается, обтекается или охватывается им. Матрица вбирает в себя, охватывает изменяющий форму материал и пуансон. 

Базовая поверхность матрицы, по отношению к которой строится и измеряется ее полость (проем), называется зеркалом матрицы.  Зеркало матрицы может быть плоским или в виде поверхости. Контуром проема матрицы называют линию пересечения поверхности полости с базовой поверхностью. Полость матрицы может быть глухая (с дном) и сквозная - в виде отверстия. Если полость сквозная, матрица имеет форму осесимметричного или неосесимметричного кольца. Такую матрицу называют матричным кольцом.

Пуансон и матрицу изготовляют обычно из более твердого и прочного материала, чем обрабатываемый. В этом случае инструмент называется жестким. Вместе с тем один из инструментов - пуансон или матрица - может быть из твердого материала, а другой - из эластичного, легко поддающегося формоизменению. В качестве деформирующей среды может также применяться жидкость или газ.

Исходный материал, предназначенный для последующей обработки, в виде тела определенной формы и размеров называют заготовкой.

Операции листовой штамповки, в соответствии с ГОСТ 18970-84, делят на две группы: разделительные и формоизменяющие.
2. План построения и содержания расчетно-пояснительной записки

Расчетно-пояснительная записка содержит титульный лист, оформленный в соответствии с требованиями к курсовым проектам или работам; задание на контрольно-расчётное задание, оформленного согласно стандарту университета; затем текстовая часть, в которой должны быть следующие пункты:
Вводная часть, описание граничных условий, создание моделей для осуществления расчётов; выполнение теоретических расчетов по выданному заданию; анализ данных, полученных в ходе расчёта; выводы.
3. Варианты заданий.

Задание № 1.
Установить влияние коэффициента трения, относительной толщины заготовки, относительного радиуса закругления матрицы и степени вытяжки на величину максимального растягивающего напряжения в опасном сечении при вытяжке плоской заготовки. Упрочнение материала не учитывать (рис. 1).

Задание № 2
Установить влияние коэффициента трения, относительной толщины заготовки, коэффициента вытяжки и угла конусности матрицы на величину максимального растягивающего напряжения в опасном сечении при вытяжке цилиндрической заготовки. Упрочнение материала не учитывать (рис. 2).

Задание № 3
Установить влияние коэффициента трения, относительной толщины заготовки, относительного радиуса матрицы и коэффициента вытяжки на величину максимального растягивающего напряжения в опасном сечении при вытяжке цилиндрической заготовки. Упрочнение материала не учитывать (рис. 3).

Задание № 4
Установить влияние угла конусности матрицы, коэффициента утонения и коэффициента трения на величину максимального осевого напряжения при вытяжке с утонением стенки цилиндрической заготовки. Упрочнение материала не учитывать (рис. 4).

Задание № 5
Установить влияние относительного радиуса матрицы, коэффициента отбортовки и коэффициента трения на величину максимального растягивающего напряжения и силу при отбортовке пуансоном с плоским торцем. Упрочнение материала не учитывать (рис. 5).

Задание № 6
Установить влияние относительной толщины заготовки, коэффициента обжима, угла конусности матрицы и коэффициента трения на величину максимального меридионального напряжения при обжиме цилиндрической заготовки. Упрочнение материала не учитывать (рис. 6).
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Рис. 1. Схема к теоретическому анализу процесса первой вытяжки на радиальной матрице
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Рис. 2. Схема к теоретическому анализу процесса первой вытяжки на конической матрице
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Рис. 3. Схема к теоретическому анализу последующих операций вытяжки через коническую матрицу
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Рис. 4. Схема к теоретическому анализу процесса вытяжки с утонением стенки
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Рис. 5. Схема к теоретическому анализу отбортовки пуансоном с плоским торцом.
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Рис. 6. Схема к теоретическому анализу процесса обжима в конической матрице
	


4. Методические указания по выполнению отдельных
 разделов курсовой работы

При описании конструктивных особенностей следует обратить внимание на конструктивную сложность детали.
Для выполнения курсовой работы необходимо:

- формулировка и ввод граничных условий; 

- осуществление расчета заданного процесса; 

- анализ данных, полученных в ходе расчёта; 

- заключение.

5. Оформление пояснительной записки 

Пояснительная записка оформляется на листах формата А4, желательно в напечатанном виде.

После титульного листа и задания делается оглавление разделов записки, а затем оформляются ее разделы. Каждый раздел начинается с номера параграфа и его названия. Затем с нового абзаца начинается описательная часть параграфа. Если возникает необходимость в ссылке на литературный источник, то в квадратных скобках указывают номер и в соответствии с этим номером в конце записки составляется библиографический список в соответствии со стандартом на его оформление.
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