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      Аннотация

    
        
          В работе разработана технология изготовления детали «Шестерня полуоси автомобильного дифференциала» методом горячей объёмной штамповки, построены 3D-модели переходов штамповки, проведено конечно-элементное моделирование в программе Simufact операций осадки, предварительной штамповки и окончательной штамповки. На основе результатов моделирования, а также на основе аналитических расчетов определены параметры технологического процесса, выбран наиболее рациональный вариант расположения облойной канавки, которые позволили подобрать соответствующее оборудование и спроектировать конструкцию вставок для штампа КГШП. Проведен расчет технико-экономических показателей участка штамповки, обслуживаемого роботами, рассмотрены меры по обеспечению безопасности производства.
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