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Цели работы: по чертежу детали выбрать способ обработки металлов, 

давлением для производства заготовки; разработать чертеж поковки и 

технические требования с учетом ГОСТов; определить коэффициенты 

выхода годного, весовой точности и использования металла. 

Краткие сведения из теории 

Многие конструктивные элементы горячештамповочных заготовок 

деталей (штамповочные уклоны, радиусы переходов, закруглений и 

сопряжений, толщина ребер и поверхность разъема) зависят от способа их 

изготовления. 

Величина штамповочного уклона зависит от вида оборудования, 

конструкции штампа, габаритов и материала штампуемой заготовки и т.д. 

Различают штамповочные уклоны внешние и внутренние. Величина их 

приведена в табл.1. 

В штампуемой заготовке следует избегать острых углов и кромок 

путем введения радиусов переходов и закруглений, которые 

регламентированы, ГОСТом 7505-89 в пределах 1-8 мм и должны быть на 

0,5-1 мм больше припуска на механическую обработку. Внутренние радиусы 

должны быть в 3-4 раза больше наружных. 

Толщина ребер назначается от 3 мм и выше, а высота их не должна 

превышать 6,5-7 толщины ребра. Для ребер небольшой высоты (примерно до 

10 мм) толщину ребра обычно назначают в 2-3 раза меньше высоты из-за 

'трудности изготовления штампа с очень узкими полостями. 

 

 

 

 

 



Таблица 1 

Величина штамповочных уклонов 

Штамповочное оборудование Штамповочные уклоны, град 

внешние Внутренние 

Молоты 7 10 

Прессы с выталкивателем 5 7 

ГКМ 5 7 

 

При штамповке на молотах нельзя получать в поковке сквозное 

отверстие, поэтому проектируют наметку под отверстие с перемычкой. Ее 

выполняют для отверстий диаметром не менее 30 мм. 

ГОСТ 7505-89 для глухих наметок устанавливает глубину не более 0,8 

их диаметра. Толщина плоской наметки приблизительно определяется S 

=0,1D (где D) -диаметр отверстия в поковке), но не менее 4 мм. 

Плоскость разъема следует назначать так, чтобы была возможность 

контролировать сдвиг верхнего штампа относительно нижнего по внешнему 

виду поковки после обрезки заусенца и получать линию разъема наиболее 

простой, что упрощает и удешевляет обрезной штамп. При этом следует 

учитывать возможность выема поковки из верхней и нижней половины 

штампа. Желательно, чтобы плоскость разъема совпадала с плоскостями 

детали, имеющими наибольшие габаритные размеры,  тогда третий 

габаритный размер (высота детали) будет наименьшим, При штамповке на 

молотах, в случае несимметричности заготовки, большую часть ее следует 

располагать в верхней половине штампа. 

В заготовках, получаемых в открытых молотовых штампах, 

предусматривается заусенец толщиной  , где - площадь 

проекции поковки в плоскости разъѐма штампа. 



При штамповке на КГШП толщина заусенца меньше, чем у молотовых 

поковок. 

При прошивке на ГКМ толщина стенок с глубокими сквозными и 

глухими отверстиями должна быть 15% наружного диаметра, а длина 

прошиваемого отверстия не более трех его диаметров. 

В процессе конструирования поковок для ковки следует избегать 

конических и клиновых форм, пересечения цилиндрических поверхностей и 

призматических поверхностей с цилиндрическими. Односторонние выступы 

предпочтительнее двухсторонних. Нельзя выполнять ковкой ребра 

жесткости, платики и выступы. 

Величина припусков и допусков на штамповку устанавливается по 

ГОСТ 7505-89 и зависит от исходного индекса, размеров поковки и 

шероховатости поверхности детали. 

Припуск - предусмотренное одностороннее увеличение размера 

поковки по сравнению с номинальным размером детали, обеспечивающее 

после обработки резанием требуемые, проставленные в чертеже размеры 

детали и шероховатость ее поверхности. 

Допуск - допустимое отклонение от номинального размера поковки, 

проставленного на ее чертеже, т.е, разность между наибольшим и 

наименьшим предельными размерами поковки, 

Напуск - увеличение припуска в целях упрощения конфигурации 

поковки из-за невозможности или нерентабельности ее изготовления с 

контуром, соответствующим контуру детали. 

Простановка размеров с припусками и допусками на чертежах 

производится от устанавливаемых баз механической обработки. 

По чертежу детали (рис. 3) разрабатывают чертеж поковки (рис. 4) с 

техническими требованиями. 



 

 

Рис. 1 Шестерня 



 

 

Рис. 2 Поковка шестерни 

 

 



Массу кованой заготовки определяют по формуле, 

где - масса поковки; 

 - масса прибыли (25-30% от массы слитка), 

- масса донной части слитка (3-7% от массы слитка);  

- масса обсечек (3-5% от массы поковки); 

- угар металла (3% от массы нагреваемого металла в пламенных печах и 1% в 

электрических устройствах). 

Масса исходной заготовки для штамповки складывается из составляющих: 

- масса поковки определяется умножением объема поковки на плотность 

металла (для стали ~ 7850 кг/м3); 

- масса облоя и выдры,  

где S 0- площадь поперечного сечения облоя, 

         Рп - периметр поковки по линии разъема; 

- масса угара 

- масса клещевины 

Коэффициенты выхода годного, весовой точности, использования металла 

определяются но тем же выражениям, что и для отливок. 

Задание к работе и порядок его выполнения  

2,3.1 Выбрать способ производства поковки, 

По чертежу детали разработать чертеж поковки с техническими 

требованиями 

2.3.3 Определить коэффициенты  

Указания к составлению отчета: 



Отчет составляется в тетради, все чертежи выполняются карандашом, 

значения коэффициентов заносятся в таблицу. 


