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1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

Дисциплина «Проектирование и технология производства кузнечно-штамповочного оборудования и штамповой оснастки» является одной из основных в подготовке высококвалифицированных инженеров – механиков, специализирующихся в области обработки металлов давлением.

В задачи дисциплины входит изучение широкого круга вопросов, включающих отработку конструкции штампов и инструмента, разработку прогрессивной технологии изготовления штампов и инструмента, разработку прогрессивной технологии изготовления штампов и кузнечно-прессового оборудования, а также выбор теплостойких, высокопрочных и износостойких штамповых материалов.

Для успешного изучения курса «Проектирование и технология производства кузнечно-штамповочного оборудования и штамповой оснастки» требуются знания предшествующих курсов: «Сопротивление материалов», «Детали машин», «Материаловедение», «Технология машиностроения», «Технология холодной штамповки», «Технология ковки и горячей штамповки», «Кузнечно-прессовое оборудование».

Рабочая программа составлена на основе программы курса «Проектирование и технология производства кузнечно-штамповочного оборудования и штамповой оснастки» для высших специальных учебных заведений по специальности 120400 «Машины и технология обработки металлов давлением», утвержденной учебно-методическим управлением по вузам от 1990 г.

Студент должен вначале ознакомиться с рабочей программой, после чего приступить к изучению материала, используя рекомендуемую литературу. Важным моментом при изучении курса является ознакомление с разработкой основ технологии, проектирования и оснастки в производственных условиях по месту работы студента-заочника.

Курс изучается студентом на V курсе. В процессе изучения студент выполняет контрольные работы и лабораторные работы. В период сессии для студентов заочников организуется цикл занятий (обзорные лекции, консультации, практические работы). Завершается изучение курса экзаменом.

2. РАБОЧАЯ ПРОГРАММА

2.1. Проектирование штампов, классификация штампов, требования, 

       предъявляемые к штампам, конструктивное исполнение

Требования, предъявляемые к современной технологии машиностроения. Совершенствование технологии производства КПО и штамповой оснастки – основной фактор повышение интенсивности производства, производительности труда и качества изделий. Особенности производства штамповой оснастки и КПО.

Устройства штампа, его элементы. Классификация штампов по технологическому назначению, по конструктивному исполнению, по принципу действия.

Требования к штампам: обеспечение техпроцесса, высокой производительности труда и качества продукции; компактность конструкции и технологичность изготовления; долговечность, удобство и безопасность работы; эстетичность.

Детали блока штампов, конструктивное исполнение, размерные параметры. Расчет плит на прочность.

Направляющие элементы: колонки, втулки, призмы, приливы. Конструкция, размерные параметры,  способы установки и крепления. Варианты рекомендации по размещению направляющих элементов на плитах. Хвостовики, их виды. Конструктивное исполнение, установка на плитах. Виды соединений: разъёмные, неразъёмные, подвижные, неподвижные. Способы закрепления при неподвижных соединениях: крепление деталей с использованием винтов и штифтов, соединение деталей штампов с натягом, с помощью буртов, расклепыванием, врезкой в плиты. Соединение заливкой легкоплавкими материалами. Крепление подвижных  деталей, варианты фиксации, направления, ограничения перемещения. Крепление соединений на прочность. Назначение и виды на прочность. Назначение и виды приводов. Применение в качестве привода упругих элементов (пружины, резины, полимерных материалов), буфера пресса и жестких выталкивателей. Клиновой привод. Конструктивное исполнение, разновидности размерных параметров. Расчет элементов привода.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

Основная

1. Справочник конструктора штампов: листовая штамповка / Под общей редакцией Л.И. Рудмана. – М.Машиностроение. 1998. – 496 с.: ил.

2. Ковка и штамповка: справочник в 4-х т. (ред. совет: Е.И. Семенов (пред.) и др. – М.  :Машиностроение . 1987., Т3.

3. Романовский В.П. Справочник по холодной штамповке – 6-е изд., перераб. и доп. – Л.: Машиностроение. 1997, 520 с.: ил.

4. Зубцов М.Е. Технология холодной штамповки. Л. Машиностроение. 1979.

5. Аверкиев Ю.А., Аверкиев В.Ю. Технология холодной штамповки. М.: Машиностроение 1989. 340 с.

6. Скворцов Г.Д. Основы конструирования штампов для холодной листовой штамповки. Конструкции и расчеты М.: Машиностроение. 1972.

7. Скворцов Г.Д. Основы конструирования штампов для холодной листовой штамповки. Подготовительные работы. М.: Машиностроение. 1974.

Дополнительная 

ГОСТ 16621- 80 Пуансоны: круглые, квадратные, продолговатые, удлиненные.

ГОСТ 16637- 80 Матрицы: с круглым отверстием и фланцем, квадратным отверстием.

ГОСТ 13110- 83 Плиты верхние и нижние для штампов.

ГОСТ 13118- 83 Колонки направляющие.

ГОСТ 13120- 83Втулки направляющие: гладкие ступенчатые.

ГОСТ 16715- 71 Хвостовики (всех видов).

ГОСТ 131214- 83; ГОСТ 13125- 83 Блоки штампов с диагональным, задним и осевым расположением направляющих узлов.

2.2. Штампы однооперационные для разделительных и формоизменяющих операций

2.2.1. Штампы для разделительных операций.

Конструктивное исполнение штампов для отрезки металла, вырезки по контуру, пробивки отверстий, вырезки пазов и обрезки. Способы установки, крепления матриц, пуансонов, прижимов, съёмников.

Рекомендации по радиальной компоновке элементов штампа. Надежность формы и прочность рабочих деталей на прочность. Варианты и способы фиксации обрабатываемого материала. Конструктивное исполнение штампов в целом и рабочих деталей при гибке 

V-образных изделий, одноугловой гибке с прижимом, двухугловой гибке П-образных деталей. Способы фиксации заготовок и удаления изделий из штампа.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Справочник конструктора штампов: листовая штамповка / Под общей редакцией Л.И. Рудмана. – М.Машиностроение. 1998. – 496 с.: ил.

2. Ковка и штамповка: справочник в 4-х т. (ред. совет: Е.И. Семенов (пред.) и др. – М.:Машиностроение . 1987., Т3.

3. Романовский В.П. Справочник по холодной штамповке – 6-е изд., перераб. и доп. – Л.: Машиностроение. 1997, 520 с.: ил.

4. Зубцов М.Е. Технология холодной штамповки. Л. Машиностроение. 1979.

5. Аверкиев Ю.А., Аверкиев В.Ю. Технология холодной штамповки. М.: Машиностроение 1989. 340 с.

6. Методические указания по проектированию штампов листовой штамповки для раздела* операций. М. :Ростов н/Д, ДГТУ. 1987. С. 76-80.

7. Скворцов Г.Д. Основы конструирования штампов для холодной листовой штамповки. Конструкции и расчеты М.: Машиностр. 1972.

8. Скворцов Г.Д. Основы конструирования штампов для холодной листовой штамповки. Подготовительные работы. М.: Машиностр. 1974.

9. Мещерин В.Г. Атлас схем. М.: Машиностр.1975.

10. Кухтаров В.И., Кухтаров О.В. Штампы для холодной листовой штамповки. М.: Машиностроение. 1961.

2.2.2. Вытяжные и формовочные штампы.

Конструктивное исполнение штампов в целом, рабочих деталей, элементов прижима заготовок и съёма изделий при штамповке на прессах одинарного и двойного действия. Фиксация заготовок. Особенности конструкции штампов для штамповки сложных кузовных деталей. Способы искусственного торможения металла для предотвращения складкообразования во фланце изделия. Штампы для обтяжки с растяжением. Варианты конструктивного исполнения. Фиксация заготовок. Форма рабочего инструмента.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Справочник конструктора штампов: листовая штамповка / Под общей редакцией Л.И. Рудмана. – М.Машиностроение. 1998. – 496 с.: ил.

2. Ковка и штамповка: справочник в 4-х т. (ред. совет: Е.И. Семенов (пред.) и др. – М.:Машиностроение . 1987., Т3.

3. Романовский В.П. Справочник по холодной штамповке – 6-е изд., перераб. и доп. – Л.: Машиностроение. 1997, 520 с.: ил.

4. Зубцов М.Е. Технология холодной штамповки. Л. Машиностр. 1979.

5. Аверкиев Ю.А., Аверкиев В.Ю. Технология холодной штамповки. М.: Машиностроение 1989. 340 с.

6. Скворцов Г.Д. Основы конструирования штампов для холодной листовой штамповки. Конструкции и расчеты М.: Машиностр. 1972.

7. Скворцов Г.Д. Основы конструирования штампов для холодной листовой штамповки. Подготовительные работы. М.: Машиностр. 1974.

8. Мещерин В.Г. Атлас схем. М.: Машиностр.1975.

9. Кухтаров В.И., Кухтаров О.В. Штампы для холодной листовой штамповки. М.: Машиностроение. 1961.

10. Валиев С.А. Комбинированная глубокая вытяжка листовых материалов. М.1973.

11. Головлев. Расчет процессов листовой штамповки. М.: Машиностроение. 1979. 135 с.

2.2.3. Штампы совмещенного и последовательного действия.

Особенности конструктивного исполнения штампов совмещенного и последовательного действия, для многопозиционных прессов в зависимости от выполняемых технологических операций: совмещение или последовательность выполнения и только разделительных операций, Формоизменяющих операций или их сочетания, штампов для многопозиционных прессов; конструкция рабочего инструмента, прижимных и выталкивающих устройств, упоров, ловителей, ограничителей закрытой высоты штампа.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Справочник конструктора штампов: листовая штамповка / Под общей редакцией Л.И. Рудмана. – М.Машиностроение. 1998. – 496 с.: ил.

2. Ковка и штамповка: справочник в 4-х т. (ред. совет: Е.И. Семенов (пред.) и др. – М.:Машиностроение . 1987., Т3.

3. Романовский В.П. Справочник по холодной штамповке – 6-е изд., перераб. и доп. – Л.: Машиностроение. 1997, 520 с.: ил.

4. Зубцов М.Е. Технология холодной штамповки. Л. Машиностр. 1979.

5. Аверкиев Ю.А., Аверкиев В.Ю. Технология холодной штамповки. М.: Машиностроение 1989. 340 с.

6. Скворцов Г.Д. Основы конструирования штампов для холодной листовой штамповки. Конструкции и расчеты М.: Машиностр. 1972.

7. Скворцов Г.Д. Основы конструирования штампов для холодной листовой штамповки. Подготовительные работы. М.: Машиностр. 1974.

8. Мещерин В.Г. Атлас схем. М.: Машиностр.1975.

9. Кухтаров В.И., Кухтаров О.В. Штампы для холодной листовой штамповки. М.: Машиностроение. 1961.

10. Валиев С.А. Комбинированная глубокая вытяжка листовых материалов. М.1973.

11. Динер И.Т. Высокоэффективная оснастка для листовой штамповки. Киев. Техника. 1984. 136 с.

2.3. Проектирование штампов для объёмной штамповки.

Исходные данные для проектирования штампа: чертежи и модели деталей, технологическая документация, сведения об оборудовании. Методы оформления чертежей штампа. Составление и оформление сборочного и операционного чертежа. Особенности простановки на чертежах штампов. Основные и установочные размеры, их нанесение на сборочных чертежах.

Особенности эксплуатации штампов. Требования, предъявляемые к штампам. Классификация штампов по технологическому назначению, принципу действия, конструкторскому исполнению.

Исполнение штампа для горячей штамповки на молотах. Конструирование и расчет ручьев  молотового штампа: штамповочных, заготовительных обрезного ножа. Расположение ручьев на зеркале штампа Расстояния между ручьями. Расчет габаритов штампа. Уравновешивание сдвигающих усилий. Крепление штампа.

Универсальные и специализированные штампы для горячей штамповки на кривошипных прессах. Конструктивное исполнение универсального штампа. Конструкция и размерные параметры пакета: нижней и верхней плит, направляющих элементов, крепление рабочего инструмента (вставок), выталкивающие механизмы пакетов. Конструкции вставок. Толкатели во вставках. Конструирование ручьев. Конструкция штампа с промежуточным блоком и малогабаритными вставками. Особенности конструкций специализированных штампов для штамповки поковок с применением выдавливания, в разъёмных матрицах, с продавливанием. Исполнение рабочих деталей, прижимных устройств, устройств для создания противодавления, съёмников, выталкивателей.

Компоновка штампов для горячей штамповки на горизонтально-ковочных машинах и его элементов. Блоки матриц, рабочие вставки. Блоки пуансонов, крепление пуансонов. Конструирование наборных, формовочных, прошивных и отрезных ручьёв. Конструкция зажимной, пережимной и подъёмной частей ручьёв. Виды задних упоров и их конструирование и исполнение.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Ковка и штамповка: справочник в 4-х т. / Под ред. Е.И. Семенов и др. – М.: Машиностроение . 1987.

2. Штампы для горячего деформирования / Под ред. М.А. Тылкина. 1977.

3. Васильев Д.И., Тылкин М.А., Тетерин Г.П. Основы проектирования деформ. инструмента. Учебное пособие для металлург. и машиностроит. вузов М.: Высшая школа, 1984 – 223 с.:ил.

4. Брюханов А.Н. Ковка и объёмная штамповка. М.: Машиностр. 1975.

5. Семенов Е.И. Ковка и объемная штамповка. М.: Высшая школа, 1972.

6. Тетерин Г.П. Основы оптимизации горячей объёмной штамповки и автоматизации производства технологических процессов. / М.: Машиностроение. 1979. 

2.4. Штампы для холодной объёмной штамповки на прессах и холодновысадочных автоматах.

Конструкции штампов для холодного выдавливания (прямого и обратного) на прессах. Особенности проектирования блока штампа. Крепление матриц. Выталкивающее устройство. Конструирование матриц и пуансонов. Расчет рабочих деталей на прочность.

Конструкция штампового блока многопозиционных холодновысадочных автоматов. Конструктивное исполнение матриц и пуансонов для высадки, редуцирования, выдавливания. Способы его установки и крепления.

Требования, предъявляемые к штамповым сталям. Факторы, предопределяющие условия эксплуатации штампов. Виды износа штампового инструмента. Стойкость инструмента. Материал штампа и условия его эксплуатации, как фактор стойкости. Эксплуатационные свойства сталей: твердость, прочность, теплостойкость, износостойкость, разгаростойкость. Технологические свойства сталей: обрабатываемость, закаливаемость, шлифуемость, склонность к карбидной неоднородности и обезуглероживанию.

Рекомендации по выбору марок сталей для деталей штампов.

Характеристика штамповых сталей и их основные марки: стали пониженной, повышенной, высокой прокаливаемости; повышенной вязкости; повышенной теплоустойчивости; повышенной прочности и теплоустойчивости при нагреве. Характеристика твердосплавного материала.

Рекомендуемые марки сталей для конкретных деталей блоков, рабочего инструмента, элементов крепления, выталкивания т. д., штампов холодной листовой штамповки, объёмной холодной штамповки и объёмной горячей штамповки.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Ковка и штамповка: справочник в 4-х т. (ред. совет: Е.И. Семенов (пред.) и др. – М.:Машиностроение. 1987., Т3. Холодная объёмная штамповка (под. ред. Г.А. Навроцкого 1987, 384 с.: ил.

2. Холодная объёмная штамповка. Справочник под ред. Г.А. Навроцкого М.:Машиностроение. 1973, 406 с.: ил.

3. Конструирование штампов для холодной объёмной штамповки (Г.А. Навроцкий, В.А. Головин, В.В. Евстифеев  др.) М.:НИИМАШ, 1976, 67 С.

4. А.Э. Артес, Г.С. Ракошиц. Холодная объёмная штамповка на универсальных прессах: Учебн. пособие для слушателей заочных курсов – М.: Машиностроение. 1987. 64 с.

5. Конструирование штампов для холодной объёмной штамповки/ (В.А. Головин, Г.А. Навроцкий и др.) М.: НИИМАШ, 1976.

6. Кузнецов В.П., Рене И.П., Рогожкин В.Н. Холодное выдавливание полых цилиндрических изделий из малоуглеродистых сталей. Тула. Приок. кн. изд-во 1976.

7. Мокринский В.И. Производство болтов холодной объёмной штамповкой. М.: Металлургия, 1978.

8. Головин В.А., Амиров М.Г. Исходные материалы для холодной объёмной щтамповки и методы их подготовки под штамповку. М.: Машиностроение, 1987.

3. Основные технологии производства кузнечно-прессового оборудования и штамповой оснастки.

Характеристика объекта производства. Виды изделий и их структура. Структура производственного и технологического процесса. Типы производства, технологическая характеристика и организационные методы работы. Понятие и технологических операциях. Понятие о стандартизации и её методах.

Понятие технологичности конструкций в кузнечно-штамповочном машиностроении. Технологические требования к заготовкам деталей, получаемых свободной ковкой, штамповкой, методами литья. Технологические требования к механической обработке и сборке машин. Примеры технологических и нетехнологических конструкций. Критерии оценки технологичности конструкций.

Основы базирования. Поверхности, различаемые при установке заготовок на станках. Классификация баз. Выбор баз, правило шести точек. Погрешности базирования и установки. Основные параметры и правила выбора технологических баз: принципы совмещения и постоянства баз, выбор базовых поверхностей на первой и последующих операциях технологического процесса. Способы установки деталей на станках.

Понятие о точности обработки. Технико-экономическое значение точности обработки при производстве кузнечно-штамповочных машин штамповой оснастки. Точность формы, размеров и расположение поверхностей. Технические факторы, влияющие на точность обработки.

Статические методы исследования точности. Виды погрешностей. Кривые вероятного распределения и оценка точности обработки. Определение суммарной погрешности механической обработки. Методы и средства контроля точности формы, размеров и расположения поверхностей.

Понятие о качестве поверхностей и их характеристика. Оценка шероховатости поверхности. Технологические факторы, влияющие на качество поверхности. Методы измерения и оценка качества поверхности. Назначение класса шероховатости и их взаимосвязь с классами точности. Понятие припуска. Классификация припусков. Схема расположения припусков и допусков. Методы определения припусков и допусков и их структура.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Гурин Ф.В. и др. Технология автотракторостроения. Учебник для вузов. 2-е изд. перераб. и доп. – М.: Машиностроение, 1981. – 295 с.

2. Маракулин И.З., Бунец А.П. Краткий справочник технолога тяжелого машиностроения. М.: Машиностроение, 1987. – 464 с.: ил.

3. Мещерин В.Г., Чернако Д.В. Технология производства кузнечно-штамповочного производства и штамповой оснастки. М.: Машиностроение. 1971.

3.1. Технологические методы производства деталей

Обработка металлическими инструментами со снятием стружки: точение, строгание, фрезерование и т.д. Обработка без снятия стружки, обкатывание поверхностей роликами, накатывание резьбы, зубьев и штилев. Обработка абразивными инструментами. Точность обработки. Применяемые станки их характеристика.

Электроэрозионные, электрохимические, ультразвуковые методы обработки. Область их применения, оборудование.

Интенсификация технологических методов изготовления деталей путем совершенствования способов механической обработки, сокращение вспомогательного времени обработки, применение универсально-сборных и наладочных приспособлений.

Исходные данные для проектирования тех. процессов. Общая методика и последовательность проектирования. Построение операций механической обработки. Установление режимов резания. Выбор оборудования, режущего и измерительного инструмента, приспособлений. Документация, фиксирующие технологические разработки.

Технико-экономическая оценка эффективности технологического процесса. Сравнение вариантов технологического процесса.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Гурин Ф.В. и др. Технология автотракторостроения. Учебник для вузов. 2-е изд. перераб. и доп. – М.: Машиностроение, 1981. – 295 с.

2. Мендельсов В.С., Рудман Л.И. Технология изготовления штампов и пресс-форм. М.: Машиностроение, 1979.

3. Палей М.М. Технология производства приспособления штампов и пресс-форм. М.: Машиностроение, 1979.

3.2. Технология изготовления кузнечно-штамповочного оборудования.

Классификация оборудования по назначению, конструктивному исполнению и техническим признакам. Основные направления унификации кузнечно-штамповочных машин. Агрегатный принцип проектирования кузнечно-штамповочных машин.

Технология изготовления деталей типа вращения (распределительные и промежуточные валы процессов, штоки молотов, колонны гидравлических прессов). Конструктивные разновидности и размерные характеристики. Материал. Получение заготовок. Технические условия на изготовление. Типовой технологический маршрут механической обработки. Оборудование и оснастка. Термообработка. Контроль.

Технология изготовления главных валов кривошипных машин. Типы главных валов (кривошипные, коленчатые, эксцентриковые). Размерные характеристики. Материал и способ получения заготовок. Технические  условия на изготовление. Типовой технологический маршрут механической обработки. Оборудование и оснастка. Термообработка. Контроль.

Технология изготовления главных валов кривошипных машин. Типы главных валов (кривошипные, коленчатые, эксцентриковые).

Размерные характеристики. Материал и способ получения заготовок. Технические условия на изготовление валов. Технологический маршрут обработки главных валов, его особенности, применяемое оборудование, оснастка. Требования, точности изготовления и качество поверхностей. Термообработка. Методы упрочняющей обработки. Контроль.

Технология изготовления зубчатых колес, шкивов, маховиков. Назначение. Конструктивные разновидности. Материал и способы получения заготовок. Технические условия на механическую обработку. Типовой технологический маршрут обработки. Методы изготовления зубьев и качество их поверхности. Оборудование и оснастка. Термообработка. Доводка. Контроль.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Гурин Ф.В. и др. Технология автотракторостроения. Учебник для вузов. 2-е изд. перераб. и доп. – М.: Машиностроение, 1981. – 295 с.

2. Мещерин В.Г., Чернако Д.В. Технология производства кузнечно-штамповочного производства и штамповой оснастки. М.: Машиностроение. 1971.

3.3. Технология изготовления корпусных деталей (станина, шабот, траверса)

Конструктивные разновидности. Материал и способы получения заготовок. Технические требования к заготовкам. Особенности сварных конструкций и способы их получения. Контроль сварных соединений. Технические условия на механическую обработку. Типовой технологический маршрут механической обработки. Применяемое оборудование. Стендовая обработка крупных деталей. Термообработка. Контроль.

Технология изготовления ползунов, баб, подвижных траверс. Классификация. Размерные характеристики. Материал и способ получения заготовок. Технические условия на изготовление. Технологический маршрут механической обработки. Оборудование для обработки глухих и сквозных внутренних отверстий цилиндров. Методы испытания цилиндров на геометричность. Контроль.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Гурин Ф.В. и др. Технология автотракторостроения. Учебник для вузов. 2-е изд. перераб. и доп. – М.: Машиностроение, 1981. – 295 с.

2. Мещерин В.Г., Чернако Д.В. Технология производства кузнечно-штамповочного производства и штамповой оснастки. М.: Машиностроение. 1971.

3. Маракулин И.З., Бунец А.П. Краткий справочник технолога тяжелого машиностроения. М.: Машиностроение, 1987. – 464 с.: ил.

3.4. Технология изготовления штамповой оснастки.

Общая характеристика штампов. Конструктивные особенности рабочих элементов штампа.

Факторы, влияющие на технологию изготовления штампов. Особенности обработки деталей штампов: разметка, способы установки координат обработка линейчатых и не линейчатых поверхностей, окончательная обработка и доводка рабочих поверхностей деталей. Технологические приёмы, применяемые при изготовлении штампов.

Технология изготовления штампов для листовой штамповки. Блоки штампов. Нормализованные детали. Размерные характеристики. Материалы и способы получения заготовок. Технологический маршрут изготовления нормализованных деталей. Термообработка. Контроль.

3.4.1. Изготовление вырубных и пробивных штампов.

Изготовление вырубных и пробивных матриц и пуансонов. Конструктивные особенности. Материал и способ получения заготовок. Технологические требования на изготовление. Технологический маршрут изготовления. Особенности изготовления рабочих деталей в зависимости от технологического назначения штампа. Штампы пониженной, нормальной и высокой точности. Оборудование. Термообработка. Контроль.

3.4.2. Изготовление вытяжных штампов.

Изготовление крупных вытяжных, формовочных и гибочных пуансонов и матриц для штамповки узорных деталей. Материал. Технологический маршрут получения заготовок. Технология механической обработки. Оборудование и приспособление. Изготовление шаблонов. Особенности изготовления пуансонов и матриц из пластмасс.

3.4.3. Сборка, доводка, отладка, испытания и приёмка штампов. 

Ремонт и восстановление

Сборка, доводка, отладка, испытание и приёмка. Ремонт и восстановление штампа.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Мендельсов В.С., Рудман Л.И. Технология изготовления штампов и пресс-форм. М.: Машиностроение, 1979.

2. Палей М.М. Технология производства приспособления штампов и пресс-форм. М.: Машиностроение, 1979.

3. Владимиров В.М. Изготовление штампов, пресс-форм приспособлений. 3-изд. перераб. и доп. М.: Высшая школа 1981. – 431 с.

4. Головин В.А., Амиров М.Г. Исходные материалы для холодной объёмной штамповки и методы их подготовки под штамповку. М.: Машиностроение, 1987.

5. Амиров М.Г., Лернер П.С., Пикулин В.А. Технология изготовления штампов для холодной высадки и методы повышения их стойкости. 

6. Конструирование, изготовление и эксплуатация штампов для холодного выдавливания. / Смирнов Г.В. и Королев В.А.: Обзорная информация ТС-9. Выпуск 2, М. 1973.

7. Берендфельд В.В. Изготовление штампов. М.: Машиностроение. 1984 г. - 192.

3.5. Технология изготовления штампов для горячей объёмной штамповки.

3.5.1. изготовление молотовых штампов.

Особенности конструкции (монолитные, сборные, со вставками и т.д.). Исходный материал и методы получения заготовок. Технологический маршрут изготовления штамповых кубиков. Изготовление шаблонов. Особенности механической и термической обработки штампов в зависимости от технологического назначения: штампы мелкие, средние, крупные. Оборудование. Технические условия на изготовление штампов. Контроль.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Мендельсов В.С., Рудман Л.И. Технология изготовления штампов и пресс-форм. М.: Машиностроение, 1979.

2. Палей М.М. Технология производства приспособления штампов и пресс-форм. М.: Машиностроение, 1979.

3. Владимиров В.М. Изготовление штампов, пресс-форм приспособлений. 3-изд. перераб. и доп. М.: Высшая школа 1981. – 431 с.

4. Федоров А.В., Федоров В.Н. Изготовление и ремонт штампов и приспособлений. М.: Машиностроение. 1971.

5. Семенов Е.Н. Ковка и объёмная штамповка. М.: Высшая школа. 1972.

6. Рудман Л.И. Справочник конструктора штампов: листовая штамповка. М.6 Машиностроение. 1988. – 496 с.:ил.

3.5.2. Изготовление штампов КГШП.

Штампы для кривошипных горячештамповочных прессов. Особенности конструкции и условий работы. Исходный материал для пакетов и вставок. Выбор заготовок. Особенности технологии изготовления пакета и рабочих вставок. Оборудование. Технические условия на изготовление. Контроль.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Мендельсов В.С., Рудман Л.И. Технология изготовления штампов и пресс-форм. М.: Машиностроение, 1979.

2. Палей М.М. Технология производства приспособления штампов и пресс-форм. М.: Машиностроение, 1979.

3. Владимиров В.М. Изготовление штампов, пресс-форм приспособлений. 3-изд. перераб. и доп. М.: Высшая школа 1981. – 431 с.

4. Федоров А.В., Федоров В.Н. Изготовление и ремонт штампов и приспособлений. М.: Машиностроение. 1971.

5. Семенов Е.Н. Ковка и объёмная штамповка. М.: Высшая школа. 1972.

6. Ковка и штамповка. Справочник. Т.2. / Под. ред. Семенова Е.Н. М.6 Машиностроение. 1986.

3.5.3. Технология изготовления штампов ГКМ и гидравлических прессов

Особенности технологии изготовления штампов горизонтальноковачных машин и гидравлических прессов.

Сборка штампов, доводка, испытание и приёмка. Ремонт и восстановление штампов.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Мендельсов В.С., Рудман Л.И. Технология изготовления штампов и пресс-форм. М.: Машиностроение, 1979.

2. Палей М.М. Технология производства приспособления штампов и пресс-форм. М.: Машиностроение, 1979.

3. Владимиров В.М. Изготовление штампов, пресс-форм приспособлений. 3-изд. перераб. и доп. М.: Высшая школа 1981. – 431 с.

4. Васильев Д.И., Тылкин М.А., Тетерин Т.П. Основы проектирования деформирующего инструмента. М.: Высшая школа, 1984. – 223 с.:ил.

3.6. Технология изготовления штампов для холодной объёмной штамповки. Особенности конструктивного исполнения штампов в зависимости от технологического назначения. Материал. Способы получения заготовок. Технологический маршрут изготовления пуансонов и матриц. Особенность обработки инструментов из твердого сплава. Технические условия на изготовление. Контроль.

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

1. Ковка и штамповка. Справочник. Т.2. / Под. ред. Семенова Е.Н. М.6 Машиностроение. 1986.

2. Амиров М.Г., Лернер П.С. Технология изготовления штампов для холодной высадки и методы повышения их стойкости. : Уч. пособие, М.: Машиностроение. 1988.

3. Смирнов Г.В. и Королев В.А. Конструирование, изготовление и эксплуатация штампов для холодного выдавливания./ Обзорная информация ТС-9. Выпуск 2, М. 1973.

4. Евстратов В.Н. Основы технологического выдавливания и конструирования штампов. / Харьков: Высш. шк. 1987 – 143 с.

4. ЗАДАНИЕ К КОНТРОЛЬНЫМ РАБОТАМ

4.1. Общие методические указания к оформлению контрольных заданий по дисциплине «Проектирование и технология производства кузнечно-штамповочного оборудования и штамповой оснастки».

Студенты выполняют два контрольных задания: первое по разделу «Проектирование штамповой оснастки», второе по разделу «Технология производства КШО и штамповой оснастки».

Контрольное задание по каждому разделу составлено из 10 вариантов. Студент выполняет тот вариант задания, номер которого соответствует последней цифре его шифра. Если номер шифра оканчивается нулём, выполняется десятый вариант задания.

Каждое контрольное задание выполняется в отдельной тетради объёмом 10-12 листов. Задание следует выполнять в порядке ответов на поставленные вопросы варианта. Ответы должны быть краткими, точными и не повторять текст учебника или учебных пособий.

Графические работы должны быть выполнены в полном соответствии с ЕСКД на машиностроительные чертежи.

Контрольные задания должны быть выполнены на компьютере в текстовом редакторе WORD 97 / 2002 шрифтом «Times New Roman» величиной 14птс одинарным интервалом. Формат бумаги Ф4 все поля страницы 2.5. Сканирование текста с учебников и учебных пособий, в случае невыполнения этих требований контрольная работа студенту не засчитывается.

На страницах текста заданий оставьте поля для замечаний рецензента. Страницы, рисунки, таблицы пронумеруйте.

При оформлении работы необходимо привести расчетную формулу, затем подставить в неё вместо обозначений их числовые значения и показать результат. Размерность указать в соответствии с системой Си. В тексте должны быть ссылки на литературу, на основании которой дано описание или выполнены расчеты. При ссылке указывается порядковый номер литературы, который заключается в квадратные скобки.

В конце выполненного контрольного задания необходимо дать список использованной литературы, указать дату выполнения работы и поставить свой шифр и подпись.

В таблице №1 приведены варианты заданий, где каждому номеру соответствует рисунок в таблице №2.

Таблица 1.

Варианты заданий 

	Вариант
	Проектируемая оснастка

	1. 
	Инструмент для высадки шестигранной гайки МЮ 6Н по ГОСТ 5915-70 на ХВА

	2. 
	Инструмент для высадки накидной гайки М18 х 1,65

	3. 
	Инструмент для изготовления штуцера М10 х 1,25

	4. 
	Инструмент для изготовления корончатой гайки М12 х 1,25

	5. 
	Инструмент для изготовления спец. гайки М4

	6. 
	Инструмент для изготовления болта М12.6  по ГОСТ 7798-70

	7. 
	Инструмент для изготовления болта М8 с фланцем

	8. 
	Инструмент для изготовления ступенчатой втулки

	9. 
	Инструмент для изготовления втулки

	10. 
	Инструмент для изготовления ступенчатого пальца с полостью


5. Содержание работы

В контрольной работе №1 в соответствии с Вашим вариантом задания необходимо спроектировать инструмент холодной объёмной штамповки на холодновысадочный автомат при этом необходимо: 

1. Произвести анализ технологичности конструкции детали и её отдельных экзаменов и разработать черты штампованной заготовки.

2. Рассчитать размеры заготовки размеры заготовки и подобрать исходный проект (горячее или холоднопрокатная проволока) по сортименту в соответствии с ГОСТ 1050-88, ГОСТ 4543-71, ГОСТ 801-78 или отраслевым стандартом.

3. Назначить технологию подготовок материала под штамповку.

4. Рассчитать количество переходов штамповки исходя из min суммарной предельной деформации, равномерности и симметричности усилий по позициям, при этом, на каждом переходе рассчитать:

а) единичные и суммарные деформирования;

б) удельное усилие на инструмент;

в) размеры полуфабрикатов;

г) величин рабочего хода инструмента.

5. Спроектировать инструмент, рассчитать рабочие (исполнительные) размеры матриц и пуансонов, подобрать оборудование (ХВА), выписать его техническую характеристику.

6. Вычертить в соответствии с ЕСКД инструмент для  позиций высадки (схема наладки) и отдельно одну любую позицию со всеми размерами, посадками и допусками.

Контрольная работа №2 выполняется по 

Контрольной работе №1.

1. На вычерченную позицию инструмента разрабатывается операционный технологический процесс изготовления матрицы , пуансона (по указанию преподавателя) при этом рассчитываются: *операционные припуски на обработку, размеры промежуточных переходов обработки определяющих  положения поверхности обработки, вид обработки и размеры заготовки, указывается режим термообработки, вид оборудования и способы контроля.

Припуски на обработку рассчитываются на основе составления расчетной карты обработки элементарных поверхностей заготовки в порядке последовательности выполнения технологических переходов [1]. 

Все пункты раздела 5 «Содержание работы» должны быть освещены в контрольных работах и содержать исчерпывающий ответ, т.е. расчеты и схемы к расчетам должны сопровождаться необходимыми пояснениями и ссылками на источник информации.

Литература

1. Справочник технолога-машиностроителя. Тон 1. Под ред. А.Г. Косиловой. М.: Машиностроение. 1978.
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