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1. Тематика та зміст практичних занять 

Тематика практичних занять з дисципліни “Кування і га-

ряче об'ємне штампування” включає в себе розробку технологі-

чних процесів гарячого об’ємного штампування. Практичні за-

няття виконуються згідно індивідуального завдання, що вида-

ється студентові, В завданні наводяться такі вихідні дані: крес-

лення деталі, характер виробництва та вид штампувального об-

ладнання, що рекомендуються. Креслення деталі може бути на-

дане з додатку А. Так, наприклад, в завданні може бути зазначе-

но: 

Креслення деталі №5, р. 1-4, в.2; р. 5-7, в. 4, р. 8-11, в. 6. 

Це означае, що деталь №5 креслиться з розмірами 1D , 

1d , 2D , 2d  по варианту 2; з розмірами 3D , 1A , 2A   по варіан-

ту 4; з розмірами 1H , 2H , 3H , h  по варіанту 6. 

В результаті виконання практичних занять студент пред-

ставляє пояснювальну записку (приблизно на 20 листах паперу 

формату А4) та необхідні графічні матеріали (креслення деталі, 

креслення поковки, розрахункову заготовку і епюри перерізів, 

карту технологічного процесу). 

Пояснювальна записка та графічні матеріали виконують-

ся згідно вимог до технічної документації (додатки Б, В).  

2. Тематика та зміст курсового проекту 

Тематика курсових проектів з дисципліни “Кування і га-

ряче об'ємне штампування” включає в себе розробку технологі-

чних процесів гарячого об’ємного штампування та конструю-

вання штампів. Курсовий проект виконується згідно завдання, 

що видається студентові і в якому наводяться такі вихідні дані: 

креслення деталі, характер виробництва, вид штампувального 

обладнання, що рекомендується. Креслення деталі може бути 

надане з додатку А або [16].  

Курсовий проект складається з пояснювальної записки 

об’ємом 30…40 сторінок рукописного тексту, що виконується 

на листах паперу формату А4, та графічної частини об’ємом 4 

листа формату А1. 

Пояснювальна записка включає: 

– титульний лист; 

– завдання; 

– зміст;  

– вступ; 

– креслення деталі; 
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– розробка технологічного процесу; 

– конструювання штампів; 

– література; 

– карта технологічного процесу штампування; 

– альбом специфікацій. 

Графічна частина проекту включає:  

– креслення деталі, креслення поковки, креслення гарячої 

поковки, переходи штампування; 

– загальний вид штампа (молотового, КГШП, ГКМ); 

– загальний вид штампа для обрізання облою та прошиван-

ня отворів або для калібровки чи правки поковок; 

– деталювання робочих деталей штампів.  

В залежності від характеру завдання склад і зміст графічної час-

тини можуть бути доповнені і змінені керівником курсового проекту. 

Пояснювальна записка та графічні матеріали виконують-

ся з використанням розрахункових та графічних модулів САПР 

та згідно вимог, що пред’являються до технічної документації 

(додатки Б, В). 

 

3. Розробка технологічного процесу штампування 

Розробка технологічного процесу гарячого об’ємного 

штампування включає в себе: 

– вибір та обгрунтування способу штампування; 

– розробку креслення поковки; 

– вибір переходів штампування; 

– вибір виду та визначення розмірів вихідної заготовки, ви-

бір обладнання для різання метала на мірні заготовки; 

– вибір способу та режимів нагрівання заготовок та охоло-

дження поковок, вибір нагрівального обладнання; 

– вибір штампувального обладнання; 

– вибір виду обрізання облою та прошивання отворів в по-

ковках, вибір обрізного преса; 

– вибір режимів термообробки поковок; 

– вибір способу та обладнання для очистки поковок від 

окалини; 

– вибір способу та обладнання для правки поковок; 

– вибір способу та обладнання для калібровки поковок; 

– вибір методів контролю та вимірювального інструменту; 

– розробка плану штампувальної дільниці; 

– вибір складу робочої бригади та розрахунки норм часу на 
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штампування; 

– складання карти технологічного процесу штампування.  

 

 3.1. Вибір та обгрунтування способу штампування 

Спосіб виготовлення поковок вибирається таким, щоб 

забезпечити: 

– міцність і надійність деталі в роботі. Для цього врахо-

вується експлуатаційні вимоги до деталі, приймається необхідне 

або бажане розташування волокон в поковці і на підставі цього 

вибирається спосіб штампування [4, c. 51-52]; 

– мінімальну собівартість поковок, для чого необхідно 

порівняти декілька можливих варіантів їх виготовлення на осно-

ві техніко-економічних розрахунків [4, c. 389-393] і вибрати 

найбільш доцільний.  

 

3.2. Розробка креслення поковки 

Вихідні дані: 

– креслення деталі; 

– характер виробництва (серійне чи масове) або програма 

запуску партії поковок; 

– технічні умови на поковку; 

– відомості про умови роботи деталі; 

– тип штампувального обладнання. 

При розробці креслення поковки необхідно: 

1. Створити тривимірну параметричну твердотільну  мо-

дель деталі у креслярсько-графічному редакторі КОМПАС-

ГРАФІК 3D (див. Азбука КОМПАС-3D, урок 1, меню «Довід-

ка»), вибрати матеріал деталі з довідника матеріалів редактора 

та активувавши інструментальну панель «Вимірювання та діаг-

ностика» отримати масо-центровочні характеристики моделі 

(об'єм, масу, центр ваги) і зберегти іх у текстовому файлі. З три-

вимірної моделі створити заготовку двовимірного креслення 

деталі з двонаправленим асоціативним зв'язком з необхідною 

кількістю видів та проекцій (див. Азбука КОМПАС-3D, урок 2, 

меню «Довідка») в масштабі  1:1 на форматі А3 та оформити 

його згідно вимог ЄСКД (проставити розміри, шорсткості, при-

вести технічні вимоги, заповнити основний надпис). Приклад  

тривимірної твердотільної параметричної  моделі деталі "Ва-

жіль" наведено на рис.1. 
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Рисунок 1 – Приклад  тривимірної твердотільної параме-

тричної  моделі деталі "Важіль", побудованій в середовищі 

КОМПАС-ГРАФІК-3D 

 

2. З урахуванням експлуатаційних вимог до деталі прий-

мається необхідне чи бажане розташування волокон в поковці та 

варіант (спосіб) штампування [4, c. 51-52]. 

3. По узгодженню з замовником приймаються установо-

чні бази [2, c. 8, рис. 3]. 

4. Установлюється лінія розняття та вирішується питан-

ня, яка частина поковки розміщується в верхній і яка в нижній 

половинці штампа [2, c. 37-40, 45, 46]. 

5. Призначаються припуски на механічну обробку і до-

пуски [2, c. 7-22, 40]. 

6. Призначаються штампувальні уклони [2, c. 8, 14, 41, 

42]. 

7. Призначаються радіуси закруглень [2, c. 8, 14, 41]. 

8. Конструюються (у разі необхідності) намітки отворів 

та перемички для прошивання [2, c. 42-46; 4, c. 154-156]. 

9. На базі тривимірної твердотільної параметричної мо-

делі деталі засобами креслярсько-графічного редактора 

КОМПАС-ГРАФІК-3D в режимі редагування будується  триви-

мірна модель поковки з доданими припусками та визначаються 

її масо-центровочні характеристики. З тривимірної моделі ство-

рюється асоціативна заготовка двовимірного креслення поковки  

в масштабі  1:1 на форматі А3 та оформлюється креслення поко-

вки згідно вимог ЄСКД (проставляються розміри з врахуванням 

призначених припусків і допусків,  приводяться технічні вимо-

ги, заповнюється основний надпис) [2, c. 23-28, 46]. Приклад  

тривимірної твердотільної параметричної  моделі поковки "Ва-

жіль" наведено на рис.2. 
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Рисунок 2 – Приклад  тривимірної твердотільної парамет-

ричної  моделі поковки "Важіль", побудованій в середовищі 

КОМПАС-ГРАФІК-3D 

Креслення поковки є основним документом для технологіч-

них розрахунків, а також для конструювання штампів та при-

строїв для механічної обробки 

 

3.3. Вибір переходів штампування 

Вибір переходів штампування визначається формою і 

розмірами поковки та типом штампувального обладнання. Най-

більш характерними при штампуванні на молотах та кривошип-

них гарячештампувальних пресах (КГШП) є поковка видовже-

ної форми (характеризуються значним співвідношенням довжи-

ни поковки до її середньої ширини в плані), поковки круглі і 

квадратні в плані та близькі до них (два взаємно перпендикуля-

рні розміри поковки в плані приблизно однакові). 

 

 3.3.1. Вибір переходів штампування на молотах та 

 КГШП для поковок видовжених форм 

Необхідність застосування того чи іншого рівчака визна-

чається перш за все його призначенням. Так, наприклад, чисто-

вий рівчак застосовується завжди, чорновий рівчак є бажаним, 

але не обов’язковим; області застосування заготівельних рівча-

ків, таких як формувальний, гнуттєвий, площадка для осадки та 

площадка для розплющєння, є очевидним і повністю визнача-

ються формою та розмірами поковки. Для вибору заготівельних 

рівчаків першого виду, призначених для перерозподілу об’єму 

заготовки вздовж осі (пережимного, підкатувального, протягу-

вального) доцільно використовувати діаграму Ребельського [4, 

c. 167; 5, c. 357], чи так звані коефіцієнти підкатування [2, c. 

71,72], для чого попередньо необхідно побудувати розрахункову 

заготовку та епюру її перерізів [4, c. 166-171; 2, c. 67-74]. 
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 При побудові розрахункової заготовки та її епюри пере-

різів для випадку штампування на КГШП розміри облою та об-

лойної канавки приймаються в залежності від зусилля преса [2, 

c. 183-184], яке може бути визначено за формулою [7, c. 434].  

 Розрахунки по розрахунковій заготовці та епюри перері-

зів відрізняються помітною трудомісткістю і тому доцільно ви-

користовувати для цього розрахункові та графічні модулі САПР.  

Для отримання площ поперечних перерізів поковки ви-

користовується раніше створена у КОМПАС-3D тривимірна мо-

дель поковки. За допомогою інструментальної панелі  

"Допоміжна геометрія командою "Зміщена площина" з викорис-

танням ортогональних площин будується необхідна кількість (в 

залежності від складності поковки) паралельних площин перпе-

ндикулярно до осі поковки. Створені площини висвітлюються у 

дереві моделі. За допомогою інструмента "Переріз поверхнею" 

за отриманими раніше площинами отримуються потрібні пере-

різи (Рис. 3). Площі отриманих перерізів визначаються за допо-

могою групи інструментів "Вимірювання і діагностика" коман-

дою "Виміряти площину". Для послідовного переходу від одно-

го перерізу до іншого використовується команда "Виключити з 

розрахунку" у дереві моделі.  Отримані значення площ перерізів 

заносяться у розрахункову таблицю офісної програми Excel, де 

розраховуються площі перерізів разом з облоєм і масштабним 

коефіцієнтом та діаметри розрахункової заготовки (приклад на-

ведений на рис. 4). По отриманим табличним значенням засоба-

ми креслярсько-графічного редактора КОМПАС-ГРАФІК-2D 

будується епюра перерізів та епюра діаметрів з використанням 

інструментів допоміжних побудов, точок, кривих Безьє та 

NURBS-кривих. 

Приклад епюри перерізів наведений у додатку Г. 

При штампуванні на КГШП протягування та підкату-

вання не застосовують. При цьому фасонну заготовку з необхід-

ним перерозподілом об’єму заготовки вздовж осі отримують на 

кувальних вальцях.  

 Необхідність вальцювання заготовки може бути визна-

чена за діаграмою [2, c. 368]. Переходи вальцювання можна ви-

брати згідно методики [2, c. 365-379]. 
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№ перерізу Sп, мм2 Sз.к, мм2 Sе, мм2 М, мм2/мм hе, мм dе, мм

1 0,00 52,00 0,40 41,60 4,00 10,4 7,288281

2 84,80 52,00 0,40 126,40 4,00 31,6 12,70434

3 113,10 52,00 0,40 154,70 4,00 38,675 14,05477

4 84,80 52,00 0,40 126,40 4,00 31,6 12,70434

5 21,20 52,00 0,40 62,80 4,00 15,7 8,954849

6 19,60 52,00 0,40 61,20 4,00 15,3 8,840038

7 34,60 52,00 0,40 76,20 4,00 19,05 9,864065

8 43,30 52,00 0,40 84,90 4,00 21,225 10,41196

9 122,30 52,00 0,40 163,90 4,00 40,975 14,46665

10 256,50 52,00 0,40 298,10 4,00 74,525 19,5101

11 314,10 52,00 0,40 355,70 4,00 88,925 21,31181

12 269,60 52,00 0,40 311,20 4,00 77,8 19,93417

13 0,00 52,00 0,40 41,60 4,00 10,4 7,288281

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 3 – Приклад отримання перерізів спареної  

поковки у середовищі креслярсько-графічного редактору 

КОМПАС-3D 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 4 – Приклад розрахункової таблиці Excel для епюри           

перерізів поковки, що штампується на молоті 

  

 3.3.2. Вибір переходів штампування на молотах та  

КГШП для поковок круглих та квадратних в плані 

Поковки круглі та квадратні в плані штампують за один, 

два, три, рідко – чотири переходи. За один перехід штампують 

поковки порівняно простих форм, причому при штампуванні на 

молотах з метою видалення з бічної поверхні заготовки окалини 

доцільно перший удар наносити по заготовці, яку ставлять поза 

рівчаком. За два переходи (осадка та чистове штампування) 

отримують поковки достатньо складних форм. При виборі пере-

ходів штампування для поковок цієї групи слід користуватись 

даними довідкової літератури [2, c. 77-79, 185-201]. 
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3.3.3. Вибір переходів штампування, визначення роз-

мірів вихідної заготовки та конструювання штампів для по-

ковок, що штампуються на ГКМ 

При виборі переходів штампування, визначенні розмірів 

вихідної заготовки та конструювання штампів для поковок, що 

штампуються на ГКМ, необхідно користуватись методиками [2, 

c. 266-336; 7, c. 491-570] 

 

 3.4. Вибір виду та визначення розмірів вихідної       

заготовки 

Вибір обладнання для поділу металу на мірні заготовки. 

Розрізняють: 

– багатоштучне штампування; 

– штампування від прутка; 

– штампування з поворотом заготовки; 

– штампування з штучної заготовки. 

При виборі вказаних різновидів в штампування треба 

використати дані довідкової літератури [2, c. 74; 4, c. 171-173]. 

Як вихідний матеріал застосовують: 

– прокат круглого або квадратного поперечного перері-

зу; при цьому доцільно застосовувати прокат квадратного попе-

речного перерізу, який дешевший; 

– фасонні заготовки, які отримують на інших штампува-

льних машинах (кувальних вальцях та ГКМ); 

– прокат періодичного профілю; 

– заготовки, які отримують куванням; 

– заготовки, які отримують литвом. 

Найбільш часто застосовують прокат круглого або квад-

ратного поперечного перерізу. Розрахунки розмірів вихідної за-

готовки включають в себе визначення об’єму заготовки, площі 

та розмірів її поперечного перерізу, а також довжини. 

Для поковок видовжених форм площа поперечного пе-

рерізу вихідної заготовки визначається в залежності від розмірів 

розрахункової заготовки та прийнятої комбінації переходів 

штампування [2, c. 75-77] 

Для поковок круглих та квадратних в плані діаметр чи 

сторону квадрата вихідної заготовки визначають за формулами 

[2, c. 79]. Отримане розрахунком значення площі поперечного 

перерізу заготовки коригується згідно сортаменту прутків [1, c. 

73-94]. 
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Довжина заготовки визначається згідно об’єму та скори-

гованої площі поперечного перерізу вихідної заготовки. 

При вирішенні питань раціонального розкрою металу та 

точності заготовки слід користуватись довідковими даними [1, 

c.189-193, 211-214]. Найбільш продуктивним металозберігаю-

чим і економічним способом поділу прокату на точні заготовки 

є різання на сортових ножицях та в штампах на кривошипних 

пресах.  

Необхідне для різання зусилля сортових ножиць або 

кривошипного преса визначають за формулами і графіками [1, c. 

175]. Потім вибирають ножиці (або прес) зусиллям, ближнім 

більшим порівняно з розрахованим [1, c. 194, 195]. 

 

3.5. Вибір способу та режимів нагрівання заготовок  

і охолодження поковок. Вибір нагрівального обладнання 

Для якісного нагрівання металу необхідно: 

– вибрати спосіб нагрівання та тип нагрівального облад-

нання [1, с. 238-286]. 

– установити температурний інтервал штампування [1, с. 

219-223]. 

– установити тривалість нагрівання [1, c. 225-227]. 

– установити режим охолодження поковок після штам-

пування [7, c. 135, 136; 5, c. 107,108]. 

 

 3.6. Вибір штампувального обладнання 

Необхідна для штампування маса падаючих частин молота 

визначається за формулами [2, c. 145-147], необхідне для штам-

пування зусилля КГШП за формулами [2, c. 258]. Потім по дові-

дкових даних вибирають машини зусиллям, більшим порівняно 

з розрахунковим [2, c. 287-313]. При цьому перевіряють можли-

вість розміщення штампа по габаритах в штамповому просторі 

вибраної по зусиллю машини. 

 

3.7. Вибір виду обрізання облою та прошивання  отворів.  

Вибір обрізного преса 

При виборі виду (холодне чи гаряче) обрізання облою та 

прошивання отворів (видалення перемичок) в поковках треба 

користуватись рекомендаціями [2, с.481]. Необхідне для обрізан-

ня облою та прошивання отворів зусилля обрізного пресу визна-

чається за формулами [2, с. 482]. Потім по довідковим даним згі-

дно рекомендацій [2, с. 298, 404] вибирають обрізний прес.  
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3.8. Вибір режимів термообробки поковок 

Після обрізання облою та прошивання отворів поковки під-

лягають термічній обробці. При виборі режимів термообробки 

треба користуватись відповідними рекомендаціями [1, с. 

405…415; 4, с. 366, 367; 7, с. 777…798]. 

 

3.9. Вибір способу та обладнання для очистки поковок 

від окалини 

Щоб надати поковкам товарного виду та полегшити послі-

дуючу обробку різанням передбачається їх очистка від окалини. 

Є три основні способи очистки поковок від окалини: дробом, 

травленням та в галтовочних барабанах. При виборі способу та 

устаткування для очистки поковок від окалини треба користува-

тись даними довідкової літератури [2, с. 542…552]. 

 

3.10. Вибір способу та обладнання для правки поковок 

При необхідності передбачається правка поковок [2, с. 531]. 

При виборі способу правки та обладнання для цього треба кори-

стуватись рекомендаціями [2, с. 531, 532; 4, с. 370…372]. 

 

3.11. Вибір способу та обладнання для калібровки           

поковок 

Калібровку поковок застосовують з метою підвищення яко-

сті поверхні та точності їх розмірів. При виборі способу каліб-

ровки та обладнання треба користуватись довідковими даними 

[2, с. 533…542]. 

 

3.12. Вибір методів контролю та вимірювального            

інструменту  

Задачами контролю є попередження браку поковок, своєча-

сне виявлення та ізоляція дефектних та бракованих поковок, об-

лік та технічний аналіз причин дефектів та браку поковок. При 

виборі методів контролю та вимірювального інструменту треба 

користуватись рекомендаціями [2, с. 568…585]. 

 

3.13. Розробка плану штампувальної дільниці 

При розробці плану штампувальної дільниці треба користу-

ватись типовими планами таких дільниць, зокрема при штампу-

ванні на молотах [4,с.211-213],при штампуванні на КГШП [4, с. 

255…257],при штампуванні на ГКМ [4, с. 297, 298]. 
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3.14. Установлення складу робочої бригади та розраху-

нок норм часу на штампування 

Склад робочої бригади приймаються на основі розроблено-

го плану штампувальної дільниці. Розрахунки норм часу на 

штампування на кожного члена бригади виконуються з враху-

ванням особливостей організацій робочих місць [8]. Продуктив-

ність штампувальної ділянки визначається по найбільш заван-

таженому робітнику бригади. 

 

3.15. Складання карти технологічного процесу гарячого 

штампування 

Результати розробки технологічного процесу штампування 

фіксують в технологічній карті, яка незалежно від прийнятої 

форми [2, с. 148…153; 5, с. 416; 7, с. 420, 421] повинна містити 

основні відомості по розробленому технологічному процесу 

(додаток Д). 

     

4. Конструювання штампів 

4.1. Загальні рекомендації використання САПР 

КОМПАС 

Рекомендована послідовність застосування САПР 

КОМПАС у конструюванні штампового оснащення може бути 

наступною: 

1. Використання фрагментів отриманих креслень при прое-

ктування складальних креслень штампів (розташування рівчаків 

на дзеркалі штампів, розрізи по профілям рівчаків, копіювання 

схожих фрагментів і т.і.). Бібліотека зовнішніх фрагментів фор-

мується шляхом виділення відповідних контурів на кресленні 

поковки, наступного їх копіювання у буфер обміну та вставлен-

ня у документ-фрагмент з присвоєнням йому відповідного імені 

та записом на жорсткий диск ПК. Для зручності користування 

бібліотекою фрагментів бажано об'єднувати їх перед записом у 

макроелементи. У разі потреби макроелемент після вставки у 

відповідне місце креслення завжди можна зруйнувати. 

2. Використання параметричних бібліотек стандартних де-

талей (болти, гвинти, шайби, штифти, плити, колонки, втулки, 

пружини), бібліотек конструктивних елементів (канавки для ви-

ходу шліфувального кругу, місця під болти та гвинти, проточки, 

центрові отвори і т.ін) та бібліотек матеріалів та сортаментів. 

3.  Використання фрагментів отриманих з моделей креслень 

для проектування профілей та планів робочих деталей штампо-
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вого оснащення. 

4. Використання бібліотек квалітетів точності при проста-

новці розмірів на робочих кресленнях деталей штампового 

оснащення та бібліотек відхилення форми та розташування. 

5. Використання бібліотек текстових шаблонів при розробці 

технічних вимог на креслення, оформленні основного надпису і 

т.і.. 

6. Використання бібліотек параметрів шорсткості при офо-

рмленні робочих креслень деталей штампового оснащення. 

7. Використання бібліотек оформлення документації (рамки 

стандартних форматів, форми перших та наступних листів спе-

цифікацій, рамки текстових документів і т.і.. 

8. Вставка з використанням технологій OLE у пояснюваль-

ну записку фрагментів креслень  та зображень з метою надання 

наочності відповідним розрахункам та описам. 

9. Використання розрахункових модулів САПР КОМПАС 

(КОМПАС-SHAFT 2D – деталі типа валів та всі види передач, 

КОМПАС-SHAFT 3D – тривимірні моделі валів та елментів пе-

редач, КОМПАС-SPRING – проектування пружин) при проек-

туванні деталей штампового оснащення та використання модуля 

АРМ FEM (міцностний аналіз) для перевірки напружено-

деформованого стану елементів та зборок штампового оснащен-

ня. 

10. Використання математичних прикладних  програм типу 

MathCad з метою програмування типових та громіздких розра-

хунків при розробці технології та проектуванні штампового 

оснащення. 

4.2. Розрахунок та конструювання молотових              

штампів 

Розрахунок та конструювання молотових штампів здійс-

нюють в такій послідовності: 

1. Розрахунок та конструювання штампувальних рівчаків: 

чистового [2, с. 83…89; 5, с. 374], чорнового або заготівельно-

чорнового [5, с. 376, табл. 13]. Спереду  штампувальних рівчаків 

передбачається виїмка під кліщовину та ливникова канавка [5, с. 

380, табл. 14]. Штампувальні рівчаки виготовляють по так зва-

ному  кресленню поковки для виготовлення штампа (кресленню 

гарячої поковки), яке складають згідно відповідних   правил [2, 

с. 83, 89; 5, с. 374, 375]. 

 2. Розрахунок та конструювання заготівельних рівчаків [2, 

с. 89…109; 5, с. 381…396, табл. 15]. При конструюванні підкат-

ніх рівчаків доцільно використовувати розрахункову таблицю 
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офісної програми Excel (рис. 5.), вихідні дані до якої  беруться з 

таблиці (див. рис. 4, зокрема параметр dе епюри діаметрів). 

3. Розташовують рівчаки на дзеркалі штампа [2, с. 

109…125;   5, с. 398…400]. 

4. Конструюються контрзамки, замки та вставки [2, с. 

109…125; 5, с. 399…408]. 

5. Визначається товщина стінок та дна штампа [2, с. 

112…115; 5, с. 408…411]. 

6. Визначаються габаритні розміри штампа [2, с. 114…116; 

5, с. 409, 411] та розміри штампового кубика (заготовки  для 

штампа) по ГОСТ 7831-78. Перевіряється відповідність розмірів 

вибраного кубика   розмірами штампового простору молота по 

ГОСТ 7024-75. Визначаються розміри місць кріплення штампа 

на молоті, хвостовиків, клинів, шпоночних пазів та підйомних 

отворів по ГОСТ 6039-82. 

 

№ перері-

зу 

Розмір de по 

епюрі в мм. 

Значення коефі-

ціента μ 
Висота рівчака 

h=μ× de в мм. 

1 16.14 0,8 12,91 

2 45.43 0,8 36,34 

3 48.77 0,8 39,02 

4 45.43 0,8 36,34 

5 19.44 0,8 15,55 

6 22.20 0,8 17,76 

7 70.95 1,05 74,50 

8 76.67 1,05 80,50 

9 70.96 1,05 74,51 

10 22.20 0,8 17,76 

11 19.44 0,8 15,55 

12 45.43 0,8 36,34 

13 48.77 0,8 39,02 

14 45.43 0,8 36,34 

15 16.14 0,8 12,91 

Рисунок 5 – Приклад розрахункової таблиці Excel для  

підкатних рівчаків 

 

7. Оформляється креслення штампа в масштабі 1:1 (як ви-

няток в масштабі 1:2), а саме: вид спереду на обидві половини 

штампа в зімкненому стані, вид згори на нижню половину шта-

мпа, всі необхідні розміри та перерізи рівчаків, що забезпечують 

виготовлення штампа. Перерізи можуть бути накладені на заго-

тівельні рівчаки, якщо це захаращує креслення. 
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Всі чотири бічні грані штампового кубика, як правило, не 

підлягають механічній обробці, за виключенням контрольного 

кута. Глибина стругання контрольного кута приймається 5 мм, а 

висота  50…60 мм від площини розняття. Розміри на кресленні 

штампа проставляються з врахуванням їх розмітки від контро-

льного кута.       

Розміри штампувальних рівчаків на кресленні штампа, як 

правило, не проставляють. Взамін них примітці до креслення 

штампа  зазначається, що штампувальні рівчаки виготовляються 

по кресленню поковки для виготовлення штампа. Проте на чор-

нових та заготівельно-чорнових рівчаках проставляються ті ро-

зміри, якими вони відрізняються від чистового рівчака. 

Допуски на розміри та шорсткість поверхонь (знаки оброб-

ки), як правило, не проставляються, оскільки вони обумовлю-

ються загальними технічними вимогами на виготовлення моло-

тових штампів, які є обов’язковими доповненнями до креслення 

штампа, що і зазначається в примітці до креслення штампа. 

Матеріал штампа, вставок, їх твердість вибираються в за-

лежності від умови роботи та маси падаючих частин молота [6, 

с. 367…375]. 

 

4.3. Розрахунок та конструювання штампів КГШП 

Відсутність ударних навантажень та висока жорсткість 

КГШП дозволяють використати складені штампи з блока та за-

кріплених в ньому рівчакових вставок [2, с. 203…209]. Основні 

положення конструювання рівчаків такі ж, як і для молотових 

штампів [див. 4.1]. Проте при конструюванні рівчаків треба вра-

ховувати особливості штампування на КГШП [6, с. 41…46]. 

При розміщенні штовхачів в рівчакових вставках необхідно 

забезпечити їх співпаданням з виштовхувачами блока. Якщо ж 

розташування штовхачів не співпадає з розташуванням виштов-

хувачів блока, то передача руху здійснюється за допомогою тра-

верси [6, с. 58, рис. 98]. Виштовхування поковки може здійсню-

ватись дією щтовхача вставки на поковку, на перемичку для 

прошивання або ж на облой. Для зручностей захоплення поко-

вок кліщами за облой на вставках передбачаються виїмки типу 

лисок [6, с. 44, рис. 65]. 

Креслення штампа КГШП повинно мати вид на нижню по-

ловину штампа зверху, вид спереду та збоку в розрізі на обидві 

половини штампа в зімкненому стані. Креслення штампа повино 

давати повну уяву про устрій виштовхуючих механізмів блока 
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та вставок. Габарити штампа необхідно пов`язати з розмірами 

штампового простору вибраного КГШП. 

На деталюванні необхідно показати вид спереду на вставки 

в зборі, види на нижню вставку зверху і на верхню вставку зни-

зу з усіма необхідними розрізами та перерізами, вказати матері-

ал, твердість [6, с. 375, табл. 8], допуски на виготовлення та шо-

рсткість поверхні.  

 

4.4. Конструювання штампів для обрізання облою та 

прошивання отворів 

Обрізання облою та прошивання отворів (видаленні пере-

мичок для пробивання) можна  здійснювати в штампах простої, 

послідовної та суміщеної дії. 

Конструювання елементів деталей та обрізних штампів в 

цілому здійснюють згідно положень [2, с. 483…531] і в 

наступній послідовності: 

1. Конструювання ріжучого контуру матриці [10, с. 40], ви-

бір форми ріжучих кромок [10, с. 13, 47] та визначення габарит-

них розмірів матриці [10, с. 44], які уточнюються по розмірам 

гнізда башмака [10]. При складній конфігурації поковки, яка 

обрізається, матрицю конструюють складеною (секційною) [10, 

с. 52]. 

2. Конструювання робочої частини пуансона [10, с. 43] з 

врахуванням зазорів поміж пуансоном і матрицею [10, табл. 2-

4]. 

3. Вибір способів кріплення матриці і пуансона [10, c. 

54…61]. 

4. Розробка способу знімання та видалення обрізаного об-

лою з пуансона [10, с. 62]. 

5. Вибір типу штампа: з напрямними колонками і втулками 

[10, с. 96] або без них  [10, с. 72]. 

При конструюванні ріжучого контуру матриці та робочої 

частини пуансону рекомендується використовувати фрагменти 

профілю та видів у плані поковки з ії креслення, отриманного 

засобами креслярсько-графічного редактора КОМПАС-ГРАФІК. 

Бібліотека зовнішніх фрагментів формується шляхом виділення 

відповідних контурів на кресленні поковки, наступного їх копі-

ювання у буфер обміну та вставлення у документ-фрагмент з 

присвоєнням йому відповідного імені та записом на жорсткий 

диск ПК. Для зручності користування бібліотекою фрагментів 

бажано об'єднувати їх перед записом у макроелементи. У разі 
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потреби макроелемент після вставки завжди можна зруйнувати.  

Штампи для прошивання отворів (видалення перемичок) в 

поковках конструюють згідно рекомендацій  [6, с. 279;10, с. 

115]. 

Штампи для обрізання-прошивання поковок креслять зіб-

раними з необхідними видами, розрізами, габаритними розміра-

ми та розмірами посадок. Проставляється закрита висота штам-

па. В примітці до креслення штампа зазначають, що штамп ви-

готовляється згідно технічних вимог на виготовлення штампів 

для обрізання-прошивання поковок, приводиться тип та зусилля 

обрізного преса. Надається специфікація (додаток В).  

 

4.5. Конструювання штампів для правки та калібровки 

поковок 

Правильний рівчак звичайно виготовляють по номінальним 

розмірам поковки [2, с. 531-233; 6, с. 287-289]. При конструю-

ванні неробочих елементів правильних штампів для правки на 

молотах, обрізних пресах та іншому обладнанні треба керува-

тись правилами конструювання штампsd для цього обладнання 

[6, с. 289]. 

Для калібрувальних штампів треба використовувати норма-

лізовані плити [2, с. 537-242; 6, с. 289-299] та леговані штампові 

сталі [6, с. 380, табл. 14]. 
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ДОДАТКИ 

Додаток А 
Деталь № 1 

(    ) 

 
1. Н 12, h 12, 2/12IT  
2. Незазначені радіуси закруглень  2 мм 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

D do d1 d2 A B H K h 

В
ар

іа
н

т 

Розміри, мм 

1 20 10 15 13 50 15 20 5 40 

2 35 18 20 15 80 20 30 7,5 45 

3 50 30 25 20 100 25 40 10 50 

4 60 40 30 25 125 30 50 15 55 

5 70 50 35 30 150 35 60 20 60 

6 80 60 40 35 200 40 65 25 65 

 

 



 

 

20 

Продовження додатку А 

 
Деталь № 2 

(    ) 

 
1. Н 12, h 12, 2/12IT  
2. Незазначені радіуси закруглень  2 мм 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

D1 d1 D2 d2 A b1 b2 H1 H2 h 

В
ар

іа
н

т 

Розміри, мм 

1 60 15 55 10 200 20 15 55 25 5 

2 70 25 60 15 220 30 20 60 30 10 

3 80 35 65 25 230 35 30 65 35 15 

4 90 45 70 35 240 40 40 70 40 20 

5 100 50 75 40 250 50 50 75 45 21 

6 120 60 80 50 260 60 55 80 50 22 
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Продовження додатку А 

 
Деталь № 3 

(    )
 

 

1. Н 12, h 12, 2/12IT  
2. Незазначені радіуси закруглень  2 мм 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

D1 d1 D2 d2 A b1 b2 H1 H2 h l1 l2 K 

В
ар

іа
н

т 

Розміри, мм 

1 60 15 25 10 140 15 10 30 16 10 30 15 5 

2 65 20 30 15 160 20 12 35 18 11 35 25 10 

3 70 30 35 20 180 30 15 40 20 12 38 35 15 

4 80 40 40 25 200 40 18 50 25 13 40 50 20 

5 85 50 45 30 220 50 20 60 30 14 45 60 30 

6 90 60 50 35 240 60 25 70 35 15 50 65 35 
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Продовження додатку А 

 
Деталь № 4 

(    )
 

 

1. Н 12, h 12, 2/12IT  
2. Незазначені радіуси закруглень  2 мм 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

D d L l1 l2 l3 b1 b2 H1 H2 h   

В
ар

іа
н

т 

Розміри, мм 

1 40 20 120 40 20 15 15 10 30 15 10 5 10 

2 45 22 130 45 25 20 20 12 35 18 11 10 15 

3 50 23 140 50 30 25 25 15 40 20 12 15 20 

4 55 25 150 60 35 30 30 17 45 23 13 20 30 

5 60 30 160 70 40 40 35 18 50 25 14 30 45 

6 80 35 200 80 45 45 40 20 60 30 15 35 50 
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Продовження додатку А 

 
Деталь № 5 

(    )
 

 

1. Н 12, h 12, 2/12IT  
2. Незазначені радіуси закруглень  2 мм 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

D1 d1 D2 d2 D3 A1 A2 H1 H2 H3 h 

В
ар

іа
н

т 

Розміри, мм 

1 20 10 10 5 10 80 85 15 11 10 5 

2 30 15 20 10 18 90 90 25 18 15 6 

3 40 20 30 15 25 100 95 40 25 20 7 

4 50 30 40 20 35 110 100 50 30 25 8 

5 70 40 50 25 45 120 110 60 40 30 9 

6 90 50 65 30 55 150 120 80 50 40 10 
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Продовження додатку А 

 
Деталь № 6 

(    )
 

 

 
1. Н 12, h 12, 2/12IT  
2. Незазначені радіуси закруглень  2 мм 

1 2 3 4 5 6 7 8 

D d L l C A1 d1 h 

В
ар

іа
н

т 

Розміри, мм 

1 40 10 80 40 5 60 20 15 

2 45 15 90 44 8 65 25 20 

3 50 18 100 47 10 70 35 30 

4 55 20 110 50 12 75 40 35 

5 60 25 120 55 18 80 45 40 

6 65 30 130 60 20 90 50 45 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

25 

Продовження додатку А 

 
Деталь № 7 

(    )
 

 
1. Н 12, h 12, 2/12IT  
2. Незазначені радіуси закруглень  2 мм 

1 2 3 4 5 6 

D d1 d2 H h1 h2 

В
ар

іа
н

т 

Розміри, мм 

1 70 65 10 70 0 5 

2 80 70 25 75 5 10 

3 90 75 30 80 10 15 

4 100 80 40 85 15 20 

5 120 90 50 90 20 30 

6 150 100 60 100 25 40 
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Продовження додатку А 
 

Деталь № 8 

(    )
 

 
1. Н 12, h 12, 2/12IT  
2. Незазначені радіуси закруглень  2 мм 

 
1 2 3 4 5 6 7 8 

D1 Do D2 d1 H1 H2 h1 h2 

В
ар

іа
н

т 

Розміри, мм 

1 130 40 60 25 45 20 15 0 

2 140 60 70 30 50 25 20 5 

3 150 80 75 35 60 35 25 8 

4 160 110 80 40 80 37 30 10 

5 180 115 90 45 90 39 35 11 

6 300 120 100 50 100 40 40 12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

27 

Продовження додатку А 
Деталь № 9 

(    )
 

 
1. Н 12, h 12, 2/12IT  
2. Незазначені радіуси закруглень  2 мм 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

D1 D2 d1 d2 H h1 h2 h3 R 

В
ар

іа
н

т 

Розміри, мм 

1 40 35 10 5 80 20 5 0 5 

2 45 40 14 8 90 30 10 5 10 

3 50 45 18 10 100 40 12 8 12 

4 55 50 20 14 120 50 13 10 13 

5 60 60 25 18 140 60 14 13 14 

6 80 70 30 20 175 75 15 15 15 
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Додаток В 
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                                                                             Додаток Г 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          Рисунок Г1 – Приклад побудови розрахункової заготовки                              

в середовищі КОМПАС-ГРАФІК-2D 
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Додаток Д 
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Додаток Е 
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Продовження додатку Е 
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Продовження додатку Е 
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Продовження додатку Е 
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