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Книга предназначена в качестве учебника для подготовки штамповщиков 3—4-го 

разряда для заводов среднего и точного машиностроения и приборостроения. 

В книге приведены основные сведения о материалах, применяемых при штамповке, 

даны сведения об устройстве прессов, о типах и основных конструкциях штампов, 

сообщаются основы технологических процессов штамповки и организации рабочего 

места штамповщика.



ВВЕДЕНИЕ 

Среди прогрессивных методов обработки металлов на 

машиностроительных и приборостроительных заводах за последние 

годы широкое распространение получила холодная штамповка.  

В настоящее время холодная штамповка применяется во всех 

отраслях металлообрабатывающей промышленности.  

При помощи штамповки получают самые разнообразные по 

назначению, формам и размерам детали, изготовляемые из листов, 

полос, лент и профилей металлов и неметаллических материалов.  

Холодная штамповка имеет ряд преимуществ перед другими 

видами холодной обработки, главными из которых являются следую-

щие: 

1) высокая производительность; 

2) постоянство размеров и формы штампуемых деталей и их 

достаточно высокая точность; 

3) возможность получения сложных, прочных и легких по весу 

деталей; 

4) экономное расходование материала; 

5) малая стоимость штампуемых деталей; 

6) широкие возможности механизации и автоматизации. 

Указанные преимущества позволили холодной штамповке 

получить широкое распространение среди других видов 

металлообработки. 

Так, в производстве легковых автомобилей от общего числа 

деталей 70% изготовляется методом холодной штамповки, в 

производстве радиоаппаратуры число штампуемых деталей доходит до 

75%, а в производстве товаров широкого потребления (посуда, 

примусы, керосинки, газовая аппаратура, галантерея и т. д.) - до 98%. 

Количество штампуемых деталей в машинах, аппаратуре и 

приборах непрерывно увеличивается. Одновременно увеличиваются 



как толщина листов, из которых штампуются детали (до 20 мм ) ,  так и 

габариты самих деталей (до 5 м ). Лонжерон грузового автомобиля 

ГАЗ-51 штампуется из заготовки 313X5180 мм .  Штамповка в 

сочетании со сваркой или высокотемпературной пайкой позволяет, 

кроме того, заменить литье и кованые детали так называемыми 

штампо-сварными. При этом достигается не только значительная 

экономия материала (от 25 до 50%), но и снижается трудоемкость. 

Все это стало возможным в результате развития отечественного 

производства кузнечно-прессового оборудования и создания прессов 

большой мощности, всестороннего исследования нашими научными 

работниками процессов холодной штамповки, активной и 

плодотворной работы многочисленных новаторов штамповочного 

производства и в результате внедрения на наших предприятиях той 

новой техники, на базе которой повышается производительность труда.  

Однако советский рабочий должен не только знать передовую 

технику, но и уметь выжать из нее все, что она может дать, про -

кладывать новые пути производительности труда, добиваться не -

уклонного ее роста, способствуя тем самым дальнейшему расцвету 

нашей родины. 

Настоящая книга имеет своей целью помочь рабочим-штампов- 

щикам получить основные технические знания, что будет способ-

ствовать их плодотворной работе на предприятии.
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