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В работе собраны учебные задания по листовой штамповке 
из деталей , которые в течение последних пяти лет использова
лись в курсовом проектировании в Куйбышевском авиационном ин
сти туте  при подготовке студентов по специальности обработки 
металлов давлением.

При выполнении курсового проекта студент использует 
теоретические знания с целью их практического применения при 
разработке технологии изготовления детали и конструкции штам- 
повой оснастки .

Важным и ответственным при работе над проектом является 
первоначальный эта п , связанный с определением по степени слож
ности места деталей в их большом многообразии размеров и форм. 
Выполнение этого  этап а  в дальнейшем облегчает и работу в целом 
над проектом.

Авторами применена и звестн ая  классификация деталей  по 
конструктивно-геометрическим признакам, так как они стабильны 
и не подвержены изменениям в зависимости от технических возмож
ностей производства. Однако они позволяют представить степень 
сложности изготовления рассматриваемой детали . По мнению авто
ров , это то рациональное зерн о , которое связы вает конструктивно 
геометрические признаки детали с возможными путями ее и зготовле
н и я , т . е .  существующими в настоящее время технологическими прие
мами.

Настоящее методическое указание является вспомогательным 
материалом к методическим пособиям, в которых излагаю тся требо
вания и устанавливается порядок в отношении проектирования техно
логии изготовления деталей способами листовой штамповки.
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ПРИНЦИПЫ КЛАССИФИКАЦИИ ДЕТАЛЕЙ

I» Основные признаки классификации деталей .
Понятие терминов " стен к а11 . " Сорт "

Из всех признаков, которые кладут в основу классификации 
деталей (геом етрические, (механические свойства  м еталла, тип обо
рудования, тип механической подачи, технология изготовления и 
т . д . ) ,  неизменным является  конструктивно-геометрический признак. 
Конструктивно-геометрические формы стабильны,вечны и не подвер
жены изменениям в зависимости от вида и технических’ возможностей 
п роизводства [ I  , 2 ] .

Любая д етал ь , полученная из ли ста , характеризуется  двумя 
определяющими конструктивными понятиями- "стен ка" и "б о р т" . Эти 
параметры вскрывают в определенной степени назначение отдельных 
элементов детали . При этом главным критерием, определяющим приме
нение этих терминов, являются относительные размеры части детали . 
Термин "стен ка" применяется к основной части детал и . Она, как 
правило, наибольшая по* размерам и несет основную силовую н агрузк у . 
Термин "борт" применяется к части , которая выполняет вспомогатель
ные функции детали .

Иногда изменение относительных размеров и функций частей 
подобных деталей приводит к перестановке терминов "стен к а"  и 
"Оорт" .

Рассмотрим несколько примеров. В та б л . 5 , ри с. I .  V -о б р аз
ная деталь из листа  с соответствующими геометрическими параметра
ми. Основной частью детали являются плоскости шириной 5  и дли
ной -С** t-z*  . Эта часть  будет являться  "стенкой" детали , а 
"бортом" -  торцевые поверхности толщиной S .

В т а б л .3 , р и с .I  представлена деталь типа "стак ан а" с ци
линдрическим отверстием в дне, причем "Стенкой"для этой
детали является цилиндрический участок высотой -H i и диаметром 

d j  и часть плоского дна. Эта суммарная часть детали наиболь
шая по площади и несет основную конструктивную н агр у зк у , так как 
является  емкостью для жидкости. Меньшая часть детали высотой 
и диаметром Olg является  "бортом" детали , она служит штуцером 
для расхода жидкости. "Бортом" детали являются и торцевые поверх
ности большего и меньшего диаметров.



Р и с .  I .  Схема конструктивно-геометрической классификации 
деталей  из листа по степени сложности (О --  наличие отверсти я , 
а .о . -  без отверстий , о .в .  -  наличие оси вращения, f .o .e  -  без 
оси вращения)

1/2 2—2785
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На ри с. 4 , таб л . 6 представлена невысокая коробка, являющая
ся  емкостью для сыпучих материалов. "Стенкой" детали будет являть
с я  донная ч ас ть , а "Оортом" -  остальная меньшая часть  детали .

Примером диалектического перехода "стенки" в "борт" и обрат
но может служить деталь в виде квадратной коробочки с разным от
ношением основания к высоте В/Н. Если э т а  величина меньше единицы 
(невысокая коробка на ри с. 4 , а , таб л . 6) то "отенкой" детали бу
дет явл я ться , как указывалось выше, донная часть и "бортом" -  ос
тальная  меньшая часть  детали . Для высоких коробочек "бортом" бу
дет являться  донная часть  детали , а остал ьн ая , теперь уже боль
шая ч а с ть , будет "стен кой". Е стественно, и с точки зрения и зготов
ления этих деталей существует разная по трудоемкости, не говоря о 
сложности процессов, технология.

Эти простые примеры показывают, что конструктивно-геометри
ческий анализ лвляется необходимой предпосылкой для обоснованного 
проектироваяк!: технологического процесса изготовления детали .

2 .  Дополнительные признаки, определяющие
классификацию деталей

Кроме основных терминов "стен ка" и "борт", отсутствие кото
рых исключает существование детали , любая деталь несет и их допол
нительные признаки. К ним отн осится , в первую очередь, вид поверх
ности "стенки" и "б о р та" , которая, может быть плоской либо криволи
нейной. В свою очередь, каждая из этих поверхностей может быть зам
кнутого или незамкнутого контура.

Класс детали мы определяем по следующим конструктивно-геомет
рическим признакам:

1 класс -  плоская стен ка ("плоский б о р т " );
2 класс -  криволинейная стен ка  ("плоский б о р т " );
3 класс -  плоская стен ка  ("криволинейный б о р т " );
4 класс -  криволинейная стен ка  ("криволинейный б о р т " ) .
Каждый класс подразделяется на подклассы в зависимости от

того замкнутого или незамкнутого контура "стенка" или "борт". 
Возможно дальнейшее подразделение подклассов на виды в зависимости 
от наличия на поверхности "борта" или "стенки" отверсти й , рельефа, 
кривизны поверхности: двойная, одинарная, однозначная, двухзнач
н а я , симметричная, асимметричная и т . д .
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В настоящем методическом указании при классификации деталей 
н а виды будем учитывать наличие на поверхности "стенки" или "Оор
т а "  отверсти я , оси вращения. Структурная схема принятой конструк
тивно-геометрической классификации деталей из листа по степени 
сложности их изготовления приведена на ри с. I .

Увеличение степени сложности изготовления детали по подклас
сам выражается на схеме в частоте  штриховки поля в двух взаимно 
перпендикулярных направлениях.

Как видно из схемы, наиболее просты в изготовлении детали 
замкнутого контура, плоские по "стен ке" и "борту", и наиболее 
сложны в изготовлении детали незамкнутого контура с криволиней
ными "стенкой"" "бортом".

Конечно, объективная закономерность, связанная с увеличением 
степени сложности изготовления детали , согласно приведенной схе
м е, возможна только в том сл у ч ае , если к деталям , а также и к ма
тер и ал у , из которого они изготовляю тся предъявляются одинаковые 
требования по другим конструктивно-геометрическим признакам, не 
вошедшим в данную классификацию (по точности изготовления, чисто
т е  поверхности, соотношению геометрических размеров и т . п . ) .

КЛАССИФИКАЦИЯ ДЕТАЛЕЙ И ПОРЯДОК ВЫДАЧИ ЗАДАНИЙ

В таб л . 1 ,2 ,3 ,4 ,5 ,6  приведены рисунки деталей , которые клас
сифицированы на основе изложенных конструктивно-геометрических 
признаков с учетом степени сложности их изготовления согласно 
разработанной схеме ( р и с .1 ) .  Детали 1 -гб  кл асса  опущены ввиду 
простоты их и зготовлени я.

В таблицах приведены все  необходимые данные для проектирова
ния технологического процесса штамповки детали и штамповочной 
оснастки (геом етрические размеры детали , программа на го д , вари
ан т , материал)»

Задание на курсовое проектирование по листовой штамповке 
студенту выдается на специальном бланке, подписанном преподава
телем , консультирующим студен тов , и заведующим кафедрой (см .при - 
лож ение).

В бланке задания указы вается номер таблицы, рисунка, кото
рый определяется подсчетом, вариант детали .

3-2785 ?



Т а б л и ц а  I

Детали 2 -го  к л асса  с осями вращения плоского "борта" 
замкнутого контура, криволинейной "стенки" незамкнутого
контура без отверстий

номер
вари
анта

Номер
вари
анта

Мате
риалы

Д16АМ

СтД)8к,п.

С т .20

Мате
риалы

ЗОХГСА

Ст. 20

А95АМ

0ТЧ-1М 

Л 62
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Окончание табл. I

Номер
вари
ан та Н d 2 Z, 1г S , л /

Мате
риалы Н

51
1

1
'[Д 32 50 30 4 5 0 ,5 ю 6 С т.08

13
Г 64 150 60 8 10 I 10 5 Л 62

ч? " i;в 160 250 150 20 25 2 ,5 ю3 Д16АМ

б 100 100 40 8 8 1 ,5 ю4 Ст.20
\

iа 80 140 80 10 10 2 ю б АМГ2

Номер
вари
ан та

И ъ г 5 , З г / \ /
Мате
риалы

а:

рч

а 60 30 5 I 0 ,5 З 'Ю 5 AK4-I
- j

i

б 90 30 8 1 ,5 I ю4 АД1

в 160 60 10 1 ,5 1 ,5 ю3 XI8HI0T

г 200 200 25 4 2 10 5 БрХ05 j
7

д 200 100 12 2 I ю4 АМГ2
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П р и л о ж е н и е

ЗАДАНИЕ НА КУРСОВОЙ ПРОЕКТ 

по курсу "Теория и технология листовой штамповки"

Студенту группы ______________________________________________________

1 . Разработать технологический процесс изготовления детали 

 __________________________   при п а р т и и _________________ штук.

2 . Сконструировать для разработанного технологического

процесса__________________________________________________ ____________

3 . Оформить расчетно-пояснительную  записку в соответствии  

с методическими указаниями.

З а в . кафедрой РИД

Руководитель проекта  ______________

д ата  выдачи    ______________
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1 . И е а ч е н к о в  В.И. Штамповка резиной и нндностыв.
П . :  Машиностроение, 1967.

2 . М е л ь н и к о в  Э.Л. Холодная штамповка дни*. М.:
Машиностроение, 1976.


