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1 зАгАльнI поло)Itвння
Вступний екзамен для вступу на навчання на квалiфiкацiйний piBeHb

<.Щоктор фiлософiТ> зi спецiальностi <Прикладна MexaнiKa>>.

Завдання з вступного екзамену складенi з урахуванням можливих маЙ-

бутнiх напрямкiв i сфер дiяльностi випускникiв, що обумовлено ocBiTHbo-

квалiфiкацiйною характеристикою спецiальностi, яка передбачае iх працев-

лаштуваНня в конСтрукторСьких, техноJIогiчних пiдроздiлах та цехах обробки
металiв машинобудiвних заводiв та науково-дослiдних орГанiзацiй.

Завдання складенi з урахуванням проблем, якi можуть виникнути при

розробцi i аналiзi технологiчних процесiв штампуванtul i кування металiв,
при конструюваннi i peMoHTi ков€шьсько-штампуваJIьного обладнання. За-

вдання затвердженi на засiданнi кафедри <<Комп'ютеризованi дизайн i моДе-

лювання процесiв i машин>>.

Бiлет складаеться iз трьох частин, що надае можливiсть повнiстЮ ОЦi-

нити знання здобувача з теоретичного матерiалу та його вмiння розв'язувати
iнженернi завдання:

1 TecToBi питання (10 питань).
2 Вибiр i обrрунтування схеми технологiчного процесу обробки меТа-

лiв тиском, визначення розмiрiв штучноi заготовки, розробка укzваноi техно-

логiчноТ операцiТ.
З Розробка виготовлення i обЦрунтування конструкцii вузла машини

для обробки металiв тиском.
Бiлети складено з урахуванням матерiалу професiйно орiентованих ди-

сциплiн:
1 Ковальсько-штампув€lльне обладнання.
2 Технологiя холодного штампування.
3 Кування та гаряче штампування.

2 короткий змIст дисциплIн вступного ЕкздмЕну

2.1 Змiст дисциплiни <<Технологiя холодного штампyвання>>

2.1.1 Змiст та задачi дисциплiни
,щисциплiна ктехнологiя холодного штампування)) присвячена вивченню

основних та допомiжних операцiй холодного штампування, методики вибору i

обrрунryвання технологiчних процесiв виготовлення виробiв iз листового мате-

piarry. На сучасному науково-технiчному piBHi розглядаються напружено-

деформов аний стан при виконаннi операцii, фактори i показники, що визнача-

ють допустиме формо-змiнення в операцii, енергосиловi параметри операцii та

вибiр обладнан"" дп" iT виконання, можливi схеми проведення операцii, визна-

ч.пЙ технiко-економiчних покitзникiв в операцiТ та всього технологiчного про-

цесу. особлива увага придiляеться якостi виробiв та пiдвищенню ефективностi

операцiй, вибору оптим.tльного технологiчного процесу.^ 
Щисциппi*ru вiдноситься до циклу спецiальних i повнiстю вiдповiдае ти-

повiй освiтньо-професiйнiй програмi пiдготовки за спецiальнiстю <Прикладна

MexaHiKa.
Вивчення даноi дисциплiни базусться на знаннях, отриманих tIри ви-

вченнi ряду попереднiх дисциплiн типового навч€L11ьного плану.



набутi при вивченi данот дисциплiни знання, вмiння та навички вико-
ристовуються В ходi вивчення, виконання практичних завдань i лабораторних
РОбiТ iНШИХ ДИСЦИПлiН Програми пiдготовки, таких як технологiя 

^u".oro"-

лення, н€Lладка i ремонт ковzUIьсько-штампувzLльного обладнання, конструю-
вання i виготовлення штампiв, ковzUIьсъко-штампув€tльне обладнання, проек-
тування дiлъниць та цехiв, сучасне обладнання, автоматичнi лiнii та гнучкi
виробничi системи.

мета Дисциплiни - формування у майбутнiх здобувачiв, у тому числi i
на ocнoBi матерiалу попереднiх дисциплiн, комплексу професiйних знань, не-
обхiдних для практичноi дiяльностi, зв'язаноi з вибором, аналiзом, розроб-
кою та дослiдженням високоефективних технологiчних процесiв пrirо"о.о
штампування, застосуванням отриманихllllcllvlll)rбctл,rtr, 5аUrUUуБанням (),1риманих знань при проектуванн1, експлуата-
цii i оцiнюваннi ефективностi ковальсько-штампувальноrо обпаднання.

знань при проектуваннi,

програмою дисциплiни передбачено вивчення основних схем техноло-
гiчних процесiв листового штампування, технологiчних операцiй, сучасних
методiв iхнього розрахунку i проектування, вибiр оптим€шь""* *оrirрукцiй
штампiв i обладнання.

Завдання дисциплiни - вивченнrI схем технологiчних процесiв, техно-
логiчних операцiй листового штампування, вибiр оптимального в конкретних
умовах виробничого процесу.

При вивченнi дисциплiни здобувачi мають пiдвищувати свого eKoHoMi-
чну пiдготовку, розвивати KoнcTpyкTopcbкi навички, вмiння самостiйно ви-
рiшувати поставленi перед ними iнженернi задачi, працювати з науково-
технiчною i патентного лiтературою.

вiдповiдно до освiтньо-квалiфiкацiйноi характеристики та ocBiTHbo-
науковоi програми пiдготовки за спецiальнiстю <<прикладна Mexaцika> в ре-
зультатi вивчення дисциплiни здобувачi повиннi Знати:

- ocHoBHl напрямки розВиткУ штампуВЕLIIьного виробництва, переваги
та недолiки холодного штампування, найбiльш перспективнi областi його за-
стосування;

- етапИ i послiдОвнiстЬ технолоГiчноi пiдготоВки холодноштампув€Lль-
ного виробництва;

- ocHoBHi схеми технологiчних процесiв;
- показники технологiчного процесу холодного штампуваннrI та його

етапiв;
- послiдовнiсть розробки технологiчного процесу та технологiчних

операцiй;
показники допустимого формозмiнення в основних операцiях;- фактори, якi впливають.на допустимi деформацiт в операцiях холод-

ного штампування i якiсть виробiв;
- напружено-деформований стан в рiзних частинах заготовки при де-

формуваннi металу в основних операцiях;
- параметри штампiв та обладнання, якi враховуються при ix виборi

для конкретноi операцii.
Здобувачi повиннi вмiти:

- аналiзувати технологiчнiсть виробiв;
- складати схему технологiчного процесу, аналiзувати if та вибирати

оптимальну;



- визначати схему, параметри i показники основних технологiчних опе-
рацiй;- вибирати обладнання для операцiй холодного штампування;- оформляти нормативну технологiчну документацiю.

Здобувачi повиннi набути навики:
- визначати допустимl покulзники пластичноi деформацii в конкретних

умовах виробництва;
- визначати розмiри i конструктивнi форми напiвфабрикатiв в заданий

момент деформування заготовки;
- оцiнювати властивостi мет€Lлу на будь-якому етапi виготовлення ви-

робiв;- знаходити енергосиловi параметри в будь-який момент деформування
заготовки;

- визначити розмiри робочих частин штампа, якi гарантують високу
роботоспроможнiсть ocTaнHix i необхiдну якiсть виробiв;

- вибирати оптим€Llrьне обладнання;
- визначати технiко-економiчнi показники технологiчних операцiй

штампування i всього технологiчного процесу штампуванIUI, спiвставляти ix
з показниками других процесiв, критично оцiнювати прийнятi технiчнi pi-
шення.

2.1.2 Питання до пiдготовки до встчпного екзаменч
1 особливостi, ocHoBHi види i область застосуВання холодного штам-

пування. Загальна схема холодного штампування.
2 OcHoBHi i допомiжнi операцii листового штамцування.
3 Пок€вники технологiчного процесу холодного штампування. опти-

мальний технологiчний процес.
4 Види, типи розкрою листового матерiалу. Визначення величин пе-

ремичок та ширини штаби (стрiчки).
5 Розкрiй листа на штаби чи штучнi заготовки. Показники розкрою.

Вибiр оптим€Lпьного розкрою.6 Класифiкацiя роздiлювальних операцiй в штампах. Вирубування i
пробивання в штампах: схеми, стадii, розмiри i точнiсть розмiрiв внутрiшньоТ
i зовнiшньоТ частини, поверхнi роздiлювання.7 Зусилля вирубування-пробивання, зусилля знiмання вiдходу (виро-
бу) з пуансона, проштовхуваннrI через матрицю, виштовхуванIUI iз матрицi,
притискання заготовки.

8 Зусилля i робота штампування. Вибiр преса для роздiлювальноi опе-
рацii.

Зазори мiж9 Jазори мlж матрицею i пуансоном при вирубуваннi i пробиваннi.
визначення виконавчих розмiрiв матрицi i пуансона при вирубуваннi i про-
биваннi.

l0 Розрiзання вихiдних заготовок на ножицях з поступальним рухом
ножа. Схеми, зусилля, потужнiсть розрiзання. Вибiр ножиць для розрiзання.11 Класифiкацiя гнутих виробiв та способiв гнуття.

9



12 Щеформований стан, розподiл деформацiй i властивостей металу в
зонi пластичного деформування, змiна форми i розмiрiв перетину зiгнутоi дi-
льницi.

13 Напружений стан при пластичному гнуттi.
|4 Згинальний моменттароботагнуття.
15 Пружинення при гнуттi, шляхи його зменшення. Способи визначен_

ня.
lб Точнiсть i технологiчнiсть гнутих виробiв. Технологiя гнуття одно-,

дво-, багатокутових виробiв.
|7 Класифiкацiя виробiв i способiв витягування. ВитягуванIuI осесиме-

тричних виробiв без потоншення: деформований стан при витягуваннi цилiн-
дричних виробiв, визначення деформацiй та властивостей матерiалу. пок€в-
ники формо змiнення.

2|
нцем.

22

|9 Зусилля i робота витяryвання. Сила i робота притискання. Вибiр
преса для штампування витягуванням.

20 ,Щопустимий коефiцiент витяryвання, запежнiсть його вiд умов i па-
paMeTpiB процесу.

18 Напружений стан при витягуваннi без потоншення.

Технологiя витяryваннrI цилiндричних виробiв без фланця та з фла-

Особливостi виробiв, якi штампуються iз застосуванIцм формуваль-
них операцiй. Вiдсортовування oTBopiB i зовнiшнiх KoHTypiB.

2З Рельефне формування, виправлення i калiбрування листових виро-
бiв.

24 Роздавання i обтискання в штампах.

2.1.3 Список рекомендованоi лiтератури
1. Зубцов М.Е. Листовая штамповка. Учебник для вузов. - М.: Машино-

строение, 1980. -4З2с.
2. Аверкиев Ю.А., Аверкиев А.Ю. Технология холодной штамповки. *

IVI.: Машиностроение, 1989. - 304с.
3. Методичнi вказiвки до виконання вправ та самостiйноi роботи з дисци-

плiни,,Технологiя холодного штампування" (для здобувачiв спецiальностi
7.090206) / Укладач В.Ф.Левандовський. - Краматорськ, ДД4А, 2002 - 5б с.

4. Методичнi вказiвки до курсового проекту з дисциплiни "Технологiя
холодного штампування" (для здобувачiв спецiальностi 7.090206) / Укладач
В.Ф. Левандовський. - Краматорськ, ДД4А, 2004 - 24с.

,Щоdоmкова лimераmуро
5. Романовский В.П. Справочник по холодной штамповке. - Л.: Машино-

строение,|979.-520с.
6. Справочник конструктора штампов. Листовая штамповка / Под ред.

Л.И. Рудмана. - М.: Машиностроение, 1988. -2ЗIс.
7. Справочник по оборудованию для листовой штамповки / Под ред. Л.И.

Рудмана. - Киев: Техника, 1989. - 23|с.
8. Технология листовой штамповки: Курсовое проектирование. Учебное

пособие для вузов. - Киев, Вища школа, 1983. - 280с.



9. Малов А.Н. Технология холодной штамповки. - М.: Машиностроение,
|969. - 568с.

Технологiчнi процеси ковЕLпьсько-штампувального виробництва у
прикладах i задачах: НавчальниЙ посiбник / Б.С. Каргiн, П.П. Омельченко,
К.К. Щiамантапуло та iH. - Киiв: НМК ВО, 1990. - 180с.

1 1. Методические ук€ваншI к контрольной работе по дисциплине
кТехнология холодной штамповки>> (для здобувачiв специальности 7.090206
заочной формы обучения) / сост. В. Ф. ЛевандовскиЙ - Краматорск: ДГМА,
2009. -28с.

2.2 Змiст дисциплiни <<Ковальсько-штампyвальне обладнання>>

2.2.1 Змiст та задачi дисциплiни
Щисциплiна <КовzLпьсько-штампув€Lльне обладнання)) е однiею з голов-

них у пiдготовцi здобувачiв спецiальностi 131 кПрикладна MexaHiKa>. Вона
передбачас вивчення класифiкацii, принципiв проектування та розрахунку
конструкцiЙ ковальсько-пресових машин. Щля успiшного вивчення дисциплi-
ни необхiднi достатньо глибокi знання попереднiх KypciB.

Щисциплiна логiчно зв'язана з yciMa спецiальними курсами спецiально-
cTi такими, як: <<Теорiя обробки металiв тиском)), <<Технологiя кування i гаря-
чого об'емного штампування), <<Технологiя листового штампування)), <Тех-
нологiя виготовлення та експлуатацii КПО>, <<Автоматизацiя ков€uIьсько-
пресового виробництва)).

Меmа duсцuплiнu - пiдготовка майбутнiх iнженерiв до самостiйноi дi-
яльностi в галузi розрахунку i проекryвання сучасних видiв КПО, ik дослi-
дження й органiзацii рацiональноi експлуатацii.

3авDання duс,цuплiнu - ознайомлення з технологiчним призначенням i
класифiкацiею ков€Lпьсько-штампув€tльного обладнання, глибоке вивчення
принципових особливостеЙ, cTpyKTypHID( схем i напрямкiв розвитку основних
видiв КПО; - формування рiвня знань, необхiдного для розумiння явищ, що
вiдбуваються в машинах у перiод iхньоI роботи й особливостей ikHboT екс-
плуатацii i дослiдження; - придбання знань, необхiдних для проведення KiHe-
матичних, енергетичних i мiцностних розрахункiв вузлiв i механiзмiв КПО i
Тхнього наступного проектуваннjI, у тому числi з використанням ШОМ.

На ocHoBi вимог освiтньо-квалiфiкацiйноi характеристики та ocBiTHbo-
професiйноi програми пiдготовки за спецiальнiстю 131 <Прикладна MexaHi-
ка)), в результатi вивчення дисциплiни здобувачi повиннi

Знати:
- тенденцii розвитку сучасних видiв ков€Lпьсько-пресового обладнання;
- конструкцii, кiнематичнi та гiдравлiчнi схеми, принцип дiI КШО;
- методи конструювання i розрахунку машин;
- технологiчнi засоби виготовлення машин, ix збирання, дослiдження,

ремонту та нЕLладки;
- методи захисту базових деталей та вузлiв КШО вiд перенавантаження;
- принципи та устаткування для механiзацii та автоматизацiТ КШО;

10.



- сучаснi види технiчноТ документацii та порядок if проходження на ви-

робництвi.
Вмiти:
- читати i ана-гriзувати кiнематичнi та пневмогiдравлiчнi схеми KoBzllrb-

сько-штампув€lльних машин ;

- чiтко i ясно описати принцип дii машини та особливостi if експлуата-

цiI;
- проводити енергетичнi, кiнематичнi та гiдравлiчнi розрахунки параме-

TpiB машин;
- проводити розрахунки на мiцнiсть i надiйнiсть базових деталей та ву-

злiв КШО з використанням ШОМ;
- зображувати вузли i деталi машин на кресленнях з дотриманням ви-

мог ССК.Щ;
- складати динамiчнi моделi машин, вирiшувати i аналiзувати диферен-

цiйнi рiвняння моделей на ПЕОМ;
- самостiйно вести iнформацiйний пошук i працювати з патентною та

технiчною лiтературою ;

- використовувати результати сучасних наукових розробок при проек-
TyBaHHi машин.

Придбати навички:
- визначення розмiрiв i конструктивних форlll деталей, виходячи з умов

мiцностi, зносу, концентрацii напружень i впливу технологiчних факторiв;
- компонування i монтажного ув'язування окремих вузлiв i деталей

КШО з урахуванням можливостей ix зборки, транспортування i ремонту;
- ув'язування конструктивних фор, деталей з вимогами технологiТ ix

виготовлення, призначеним матерiалом, квалiтетом i системою допускiв i по-
садок, прийнятих при проектуваннi;

- конструювання в цiлому машини, починаючи з оцiнки завдання, необ-
хiдних розрахункiв, i закiнчуючи графiчним оформленням проекту;

- критичноi оцiнки виконаного проекту при порiвнюваннi його з вiдо-
мими вiдповiдними конструкцiями.

2.2.2 Питання до пiдготовки до вступного екзамену
1 Огляд основних видiв КПО, iсторiя ik розвитку. Структура типовоТ

ков€ulьсько-штампувальноi машини, ocHoBHi параметри, енергоносii. Класи-

фiкацiя КПО, конструктивнi особливостi, принцип дiТ.

2 Принцип дiТ, структурна i кiнематична схеми КМ. Класифiкацiя КМ,
принциповi особливостi, параметри. Головнi вузли, робота КМ.

3 Кiнематичнийаналiзвиконавчогокривошипно-повзунногомеха-
нiзму, його головнi параметри. Конструкцii складових частин виконавчого
механiзму: головного вzLпа, шатуна, повзуна. Опори ковзання головного ви-
конавчого механiзму.

4 Зовнiшнi та внутрiшнi сили, що дiють у кривошипному виконав-
чому механiзмi. Приведенi iдеальне плече та плече тертя крутячого моменту.
Iдеальний i реальний (з врахуванням сил тертя) крутячий момент на голов-
ному валу.



5 Характеристика та коефiцiент жорсткостi. Розподiл пружних де-
формацiй по вузлам машини. Сучаснi методи пiдвищення жорсткостi машин.
Заклинення кривошипних машин, його причини i наслiдки, методи виведення
машин з розпору.

6 Побулова i розрахунок кiнематичних схем. Клиноремiннi переда-
чi. Зубчатi передачi, приводнi та промiжнi вzulи.

7 Витрати енергii привода пiд час робочого циклу кривошипноi
машини. Розрахунок потужностi приводного двигуна та моменту iнерцii ма-
ховика . Аналiз впливу сил тертя та жорсткостi конструкцii машини на поту-
жнiсть приводного двигуна.

8 Системи включення кривошипних машин. Муфти включення i
гiшьма кривошипних машин. Класифiкацiя муфт i гальм, ix призначення, ви-
моги до них. Пневмофрикцiйнi муфти включення i гальма, ik розрахунок.9 Механiзми, що розширюють технологiчнi можливостi i полегшу-
ють наладку машин. Класифiкацiя i призначення допомiжних механiзмiв.
Механiзми, що розширюють технологiчнi можливостi машин. Механiзми, що
полегшують наладку машин.

10 Запобiжнi механiзми кривошипних машин. Призначення i класи-
фiкацiя запобiжних механiзмiв. Запобiжнi механiзми, що руйнуються.
Запобiжнi механiзми, що самовiдновлюються.

1 1 Типовi конструкцiТ кривошипних машин. Кривошипнi машини
для гарячого об'емного та листового штампування. Кривошипнi гарячештам-
пувальнi та штампувальнi преси. Горизонтulльно-кувальнi машини. Гаря-
чештампувальнi автомати.

|2 Призначення, принцип дii, класифiкацiя гiдравлiчних пресiв.
Схеми, принцип дi1', класифiкацiя. Приводи гiдравлiчних пресiв, ik особливо-
cTi. Робочi рiдини гiдравлiчних пресiв.

13 Iндивiдуальний насосний привод пресiв.
Схеми приводiв, робота, принциповi особливостi. Типи HacociB. OcHoBHi роз-
paxyнKoBi залежностi.

|4 Схема, робота преса з насосно-акумуляторним приводом. Прин-
циповi особливостi насосно-акумуляторного приводу, його переваги i недо-
лiки. Енергетичний баланс приводу, головнi розрахунковi залежностi i piB-
няння.

15 Система управлiння трьохцилiндровим пресом з приводом вiд
НАС. Схема, iT призначення i склад. Робота системи управлiннrl, режими ро-
боти. Щiаграма вiдкриття клапанiв.

16 Головнi клапаннi розподiльники гiдравлiчних пресiв. Конструк-
цiя клапанних розподiльникiв. Реryлюючи клапани, ix робота, особливостi.
OcHoBHi характеристики клапанiв, iх розрахунок.

|7 Математична модель робочого ходу гiдравлiчного преса з приво-
дом вiд НАС. Види динамiчних моделей, ik припущення. Рiвняння PiKaTTi,
його склад, коефiцiенти. .Щинамiчний розрахунок робочого хода преса, аналiз
впливу на розгiн поперечини коефiцiентiв рiвняння PiKaTTi.



18 Типовi конструкцii головних вузлiв гiдравлiчних пресiв. Гiдрав-
ЛiЧНi ПРеСи Для гарячого об'емного штампування чорних та кольорових ме-
ТаЛiВ. ОСОбливостi гарячого об'емного штампування на гiдравлiчних пресах.
ГiДРавлiчний штампув€Lльний прес зусиллям 300 МН. Унiкальний прес для
об'емного штампування зусиллям 650 МН

19 Горизонтальнi гiдравлiчнi трубопрофiльнi преси. Особливостi
пресування кольорових металiв. Горизонтальнi прутково профiльнi преси.
Горизонтальнi трубопрофiльнi преси.

20 Головнi вузли гiдравлiчних пресiв. Робочi та зворотнi цилiндри.
Поперечини i колони пресiв. Розрахунок базових вузлiв i деталей.

2| Пароповiтрянi молоти для куванrrя i штампування. Молоти для
КУВання, конструкцii, параметри. Молоти для штампуваннrI, вiдмiна iх вiд ку-
вальних, параметри. Фундаменти молотiв, ik розрахунок.

Паророзподiльнi органи i системи управлiння молотiв. Паророз-
органи молотiв: золотники, клапани, дроселi. Системи управлiння

молотами для кування, штампування, склад i робота систем. Розрахунок па-
paMeTpiB паророзподiльних органiв.

2З Безшаботнi пароповiтрянi молоти. Принцип дii, класифiкацiя,
склад, переваги. Безшаботнi молоти з гнучким зв'язком ударних мас. Безша-
ботнi молоти з гiдравлiчним зв'язком ударних мас.

24 Газогiдравлiчнi i вибуховi високошвидкiснi молоти. Загальнi Bi-
домостi о процесах високошвидкiсного штампування, Його переваги. Висо-
кошвидкiснi газогiдравлiчнi молоти. Високошвидкiснi вибуховi молоти.

2.2.3 Перелiк рекомендованоi лiтератчри

Основна лimераmур.
1. Банкетов А.Н., Бочаров Ю.А., ,Щобринский Н.С. и др. Кузнечно-

штамповочное оборудование: Учебник. - М.: Машиностроение, |982. - 576 с,
2. Живов Л.И., Овчинников А.Г. Кузнечно-штамповочное оборудование,

Пресы: Учебник. - Киев: Вища школа, 1987. - 310 с.
З. Игнатов Л.А., Игнатова Т.А. Кривошипные горячештамповочные

прессы. - М.: Машиностроение, 1984. - 130 с.
4. Кривошипные кузнечно-прессовые машины. Под ред. Власова В.И. -

М.: Машиностроение, 1981. - З90 с.
5. Справочник по оборудованию для листовой штамповки / Рулман Л.И.,

Зайчук А.И. и др.; Под общред. Л.И. Рудмана. -К.: Техника, 1989. -2Зl с.
6. Живов Л.И., Овчинников А.Г. Кузнечно-штамповочное оборудование,

Молоты. - К.: Вища школq 1985. - 250 с.

7. Щобринский Н.С. Гидравлический привод пресов. - М.: Машинострое-
ние, 1975,-222 с.

8. Методические укчвания к практическим занятиям по дисциплине ,,Куз-
нечно-прессовое оборулование" (для студентов спец. 7.090206) / Сост.: О.М.
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Шинкаренко - Краматорск: ЩГМА, |996. - 56 с.



9. Методические указания к самостоятельной работе по дисциплине ,,ку-
знечно-прессовое оборудование" (для студентов спец. 7.090206) / Сост.: О.М.
Шинкаренко - Краматорск: ЩГМА,2002. - 57 с.

10. Методические укЕваниrI к лабораторным работам по дисциплине ,,КУЗ-
нечно-Прессовое оборудование" (для студентов спец. 7.090206) / Сост.: О.М.
Шинкаренко - Краматорск: КИИ, 1993. - 39 с.

1 1. Методические указаншI к выполнению курсового проекта по дисцип-
ЛИНе ,,КУзнечно-прессовое оборудование" (дп" студентов спец. 7.О9О2О6) l
Сост.: О.М. Шинкаренко - Краматорск: ЩГМА, 1998. - 20 с.

12. Ровенский г.н., Злотников С.Л. Листоштамповочные механические
прессы. - М.: Машиностроение, 1968. -З76 с.

13. Мюллер Э.Гидравлические пресы и их приводы. - М.: Машинострое-
ние, 1965. - 316 с.

14. Жолобов В.В., Зверев Г.И. оборудование гидропрессовых цехов. - М.:
Металургия, l97 4. - 272 с.

15. Ламан Н.К. Развитие техники обработки мет€Lплов давлением. С древ-
нейших времен до наших дней. - М.: Наука, l989. - 236 с.

16.Белов А., Розанов Б.В., Линц В.П. Обьемная штамповка на гидравличе-
ских прессах. - М.: Машиностроение, 1986. -240 с.

2.3 Змiст дисциплiни <<Кчвання та гаряче штампчвання>>

2.3.1 Змiст та задачi дисциплiни
виготовлення заготiвок деталей KyBaHHrIM i гарячимбиготовлення заготlвок детzLлеи KyBaHHrIM l гарячим штампуванням ви-

являеться прогресивниМ напрямком в машинобулуваннi, якi дозволяють еко-
номно витрачувати матерiали, досягати високоi якостi деталей, якi виготов-
ляються, полiпшувати фiзико-механiчнi властивостi металiв i сплавiв. Дис-
циплiна <<Кування та гаряче штампування) призначена вивченню засобiв ви-
готовлення поковок, операцiй технологiчних процесiв, принципiв конструю-
вання поковок. Вона безперервно розвиваеться в напрямку удоскон€шенню
ресурсозберiгаючих технологiй.

<Кування та гаряче штампування>) вiдноситься до циклу професiйно-
орiснтованих дисциплiн за перелiком програми.

Вивчення дисциплiни базуеться на значеннях, отриманих при вивченнi
ряду попереднiх дисциплiн типового навччшьного плану.

Набутi пiд час вивчення дисциплiни знання, вмiння i навички викорис-
товуються в ходi виконання практичних завдань, лабораторних робiт, курсо-
вому i дипломному проектуваннi, а також при вивченню iнших дисциплiн
практичноi пiдготовки, таких як: ков€UIьсько-штампувЕLльне обладнання,
конструювання та виготовлення штампiв, САПР ТП, Автоматизацiя та робо-
тизацiя KIIIB i др.

Мета дисциплiни - формування у майбутнiх здобувачiв, у тому числi i
на ocHoBi матерiалу попереднiх дисциплiн, комплексу професiйних знань, не-
обхiдних для практичноi дiяльностi, зв'язаноi з виборами високопродуктив-
ного технологiчного процесу одержання поковок методами кування та гаря-

'оOаmкова лimераm



чОГо шТампування, виконанням необхiдних технологiчних розрахункiв, за-
cHyBaHHi оТриманих знань при проектуваннi експлуатацii i оцiнюваннi ефек-
тивностi ковапьсько-штампувального обладнання.

Програмою дисциплiни передбачено вивчення найбiльш розповсюдже-
НиХ способiв кування та гарячого штампування, сучасних методiв, ik розра-
xyHKiB i проектування, вибiр оптим€шьних конструкцiй штампiв i обладнання.

завдання дисциплiни: вивчення схем технологiчних процесiв i техноло-
гiчних операцiй кування та гарячого штампування, вибiр оптимального в
конкретних умовах виробничого процесу.

При вивченнi дисциплiни здобувачi повиннi пiдвищувати свою еконо-
мiчну пiдготовку, розвивати KoнcTpyкTopcbKi навички, умiти самостiйно ви-
рiшувати поставленi перед ними iнженернi задачi, працювати з науково-
технiчною i патентною лiтературою. На ocHoBi вимог ocBiTHbo-
квалiфiкацiЙноi характеристики та ocBiTHbo-HayкoBoi програми пiдготовки за
Спецiальнiстю 131 кПрикладна MexaHiKa) в результатi вивчення дисциплiни
здобувачi повиннi:

Знати:
- ocHoBHi напрямки розвитку штампувzulьного виробництва, переваги

та недолiки кування та гарячого штампуванIuI, найбiльш перспективнi
областi його застосування;

- еТаПи i послiдовнiсть технологiчноi пiдготовки кув€tльно-
штампув€Lпьного виробництва;

- ocHoBHi схемитехнологiчнихпроцесiв;
- покzвники технологiчного процесу гарячого штампуваннrI та його

етапiв;
послiдовнiсть'розробки технологiчного процесу та технологiчних

операцiй;

- напружено-деформований стан в рiзних частинах заготовки при де-
формуваннi металу в основних операцiях;
параметри штампiв та обладнання, якi враховуються при ix виборi для
конкретноi операцii.

Вмiти:
- аналiзувати технологiчнiсть виробiв;
- складати схему технологiчного процесу, аналiзувати iJ та вибирати

оптимЕLпьний BapiaHT;
- визначати схему, параметри i показники основних технологiчних

операцiй;
- вибирати обладнання для операцiй кування та гарячого штампування;
- оформляти нормативну технологiчну документацiю.

Набути навики:
- визначати допустимi показники пластичноТ деформацii в конкретних

умовах виробництва;

фактори, що впливають на допустимi деформацiТ в операцiях та якiсть
виробiв;

- визначати розмiри i конструктивнi форми недолiкiв по переходам;



- оцiнювати властивостi металу по недоковам;
- знаходити енергосиловi параметри пресу деформування;
- визначити розмiри робочих частин штампа, якi гарантують ik високу

роботоспроможнiсть ocTaнHix i необхiдну якiсть виробiв;
- вибирати оптим€шьне обладнання;
- визначати технiко-економiчнi показники технологiчних операцiй про-

ЦеСУ ШТаМПУВаННЯ, пiв ставляти ix з пок€вниками iнших процесiв,
критично оцiнювати прийнятi технiчнi рiшення.

2.3.2 Питання до пiдготовки до встyпного екзаменч
Ковальсько-штампув€Lпьне виробництво в машинобудуваннi;
Стислi вiдомостi з icTopii ков€uIьського виробництва;

З Технологiчниймаршрутвиготовленняпоковок;
4 Конструювання поковок;
5 Напуски i ik види;
6 Матерiали i заготовки оброблювальнi куванням та штампуван-

ням;
7 Температурний iнтервал кування та штuli\4пування;
8 Вплив обробки тиском на структуру та механiчнi характеристики

метаJIу;
9 Область використання кування;
10 ОперацiТ осадки, протяжки;
11 Операцii прошивання i пробивання;
12 Щопомiжнi операцii;
13 Порядок розробки технологiчного процесу кування;
14 Уковуванrrя. i його вплив на якiсть поковок;
15 Вибiр основних операцiй i iHcTpyMeHTa;
16 Особливостi i область застосування об'смного штампуванIuI;
17 ТехнологiчнiпереходигарячогоштампуваннrI;
18 Спецiальнi види штампування;
19 Особливостi штампування на молотах, види ручаiв i штаlr,tпи;
20 Класифiкацiя поковок;
2l Види ручаТв;
22 Визначення розмiрiв обложноi канавки;
2З Переходи штампування;
24 Побудова розрахунковоi заготовки та епюри перерiзу;
25 Номограма вирубу заготiвельних ручаiв;26 Особливостi штампування на кривошипних гарячештампув€rль-

них пресах;
27 Штампування видавлюванням;
28 Класифiкацiя поковок;
29 Вибiр переходiв штампування;
30 Особливостi та область застосування горизонтztлъно-кувЕtльних

машин;
31 Класифiкацiяпоковок;
З2 Конструювання поковок;

1

2



53
з4
35
зб
з7
38
з9
40
4|
42
4з
44
45
46

Переходи штампування;
Розрахунки набiрних переходiв ;

Методи прокатки заготовок. Загальнi вiдомостi;
Вальцiвка;
Поперечно-клинова вальцiвка;
Розкатка кiлець;
Роботи на ротацiйно-кувальних машинах;
Високошвидкiсне штампування;
Накатка зубчатих колес;
Способи обрiзання облою та пробивання перемичок;
Зусилля обрiзання;
Очистка, правка та калiбровка поковок;
Технiчнi вимоги на поковки;
Види браку.

2.3.3 Список рекомендованоi лiтератури

1 Охрименко Я.М. Технология кузнечно-штамповочного производст-
ва. -М. :Машиностроение,1,976. - 554с.

2 Семенов Е.И. Ковка и объёмная штамповка. - М: Высшая школа,
1972. - З45с.

З Методические указания к лабораторным работам по дисциплине
<Технология ковки и горячей штамповки) (для студентов специчtпьности
7.090206)/ Сост.: И.П. IТIелаев, В.Г. Середа. - Краматорск: .ЩМА,2002. -
48с.

4 Методические ук€ваниrI к самостоятельной работе по дисциплине
<<Технология ковки'и горячей штамповки)) (для студентов специальности
7.090206)/ Сост.: И.П. ТIIgл4g9, В.Г. Середа. - Краматорск: ЛМА, 1999. -
44с.

5 Методические указаниrI к выполнению курсовой работы по дисци-
плине <Технология ковки и горячей штамповки) (лля стулентов специапьно-
сти 7.090206)l Сост.: И.П. ТТТелаев. - Краматорск: ДМА, 200l . - 4Зс.

1 Ковка и штамповка. Справочник. T.l ДIод ред. Е.И. Семенова - М.
:Машиностроение, 1985. - 568с.

2 Ковка и штамповка. Справочник. Т.2 ДIод ред. Е.И. Семенова. - М.:
Машиностроение, 1986. - 592с.



3 IНСТРУКЦIЯ ПРОВЕДЕННЯ ВСТУПНОГО ЕКЗАМВНУ

3.1 Форма проведення перевiрки знань
Екзамен проводиться у письмовiй формi за бiлетами, розробленими ав-

ТОрсЬкоЮ групою викладачiв кафедри i затвердженими на if засiданнi. При
написаннi вiдповiдей на поставленi в бiлетi запитання здобувачу дозволяеть-
ся користування довiдковою лiтературою, згiдно з затвердженим перелiком.
Не Дозволяеться використовувати пiдручники i методичнi вказiвки, якi Mic-
тять теоретичнi вiдомостi i методику проведення розрахункiв.

3.2 Змiст i форма екзаменацiйних бiлетiв

Змiст екзаменацiйних бiлетiв охоплюе знання, умiнrrя здобувачiв з фу-
нДаМентальних i професiЙно-орiентованих дисциплiн. Завдання складенi з

УраХУВанням маЙбутнiх напрямкiв роботи випускникiв, що обумовленi ocBiT-
ньо-квалiфiкацiЙною характеристикою спецiальностi вiдповiдно за спецiаль-
нiстю 1З1 <Прикладна MexaHiKa>>.

бiлет мiститьКожен бiлет мiстить теоретичну частину у виглядi тестових запитань,
ТеХнологiчну частину з розробки фрагментiв технологiчного процесу з ку-
Вання, Холодного або гарячого штампуваннrI i розрахункову частину з проек-
тування базових вузлiв ков€Lпьсько-пресового обладнання, що розкривають
знання здобувачiв з теоретичного матерiалу та умiння розв'язувати iнженернi
задачi з технологii та обладнання обробки матерiалiв тиском.

4 критЕрIi оцшювАння
4.1 KpнTepii оцiнки знань. yMiHb i навичок

Оцiнка правильностi i повноти вiдповiдi з бiлету оцiнюсться за 100 ба-
льною системою.

За BipHy вiдповiдь на тестове запитання нарахову€ться 5 бали. Усього
за першу частину - 50 балiв. За BipHy i обrрунтовану вiдповiдь по другiй час-
тинi нараховусться 30 балiв, з третьоi частини - 20 балiв.

Коли у вiдповiдях допущенi помилки, то кiлькiсть нарахованих балiв
нараховуеться пропорчiйно долi правильно виконаного завдання.

Що грубих помилок при вiдповiдi нЕuIежить незнання основних визна-
чень та розрахункових формул, невмiння використати або тлумачити резуль-
тат, нерозумiння конструкцii та роботи машин або механiзму, грубi матема-
тичнi помилки.

Що незначних помилок н€Lпежать обмовки, пропущенi деталi в ходi ви-
кладання матерiалу. Помилка вважаеться незначною, якщо е передумови
правильноi вiдповiдi.

Оцiнки за iспит виставляеться за сумою нарахованих балiв:
90-100 - вiдмiнно;
75-89 - добре;
55-74 - задовiльно.



4.2 Критерii оцiнювання ччбових досягнень здобувачiв по пiдсумковiй
атестацii у виглядi встyпного iспитч

PiBeHb,
Luкшaа

ECTS, бала

Пр о ф е сiйн о -mе ор е muчн а пid zo mо-
вка

Пр о ф е с iйн о-пр акm ач на п id z о mо в ка

1 7 3
високий

А
90-100

вiдмiнно

Здобувач глибоко, мiцно i в пов-
ному об'емi засвоiв прогрaмний ма-
терiал, здатний ефективно викорис-
товувати знання дJUI виконання
практичних завдань, при цьому не
мае труднощiв з вiдповiддю при ви-
дозмiнi завдання. Вiдповiдi логiчно
побудованi, повнi i правильнi, Mic-
тять аналiз, узагаJIьнення i система-
тичнiсть.

YMie самостiйно знаходити i ко-
ристуватися джерелами iнформацii,
встановлювати причинно-наслiдковi
и мiждисциплiнарнi зв'язки, робить
аргументованi висновки.

YMie правильно i усвiдомлено за-
стосувати Bci види технiчноi, конс-
трукторськоi i технологiчноi доку-
ментацii в рамках учбовоi програми,

Виявляе поз навально-творчий iH-
терес до обраноi професii, в cBoix
вiдповiдях i думках виходить за ра-
мки учбовоi програми. Вiдповiдь
булуе на рiвнях самостiйного i твор-
чого мислення.

Самостiйно i в повному об'смi ви-
конуе навчitльно-виробничi завдан-
ня вiдповiдно до вимог технiчноi i
конструкторсько-технологiчноi до-
кументацii, передбаченоi навчаль-
ними програмами.

Правильно i усвiдомлено викорис-
товуе методи контролю якостi вико-
HyBaHoi роботи i якостi продукцii,
володiе прийомами технологiчних
операцiй.

Правильно i в повному об'смi ви-
конуе практичнi завдання як з вико-

ристанням типового алгоритму, так i
по самостiйно розробленому плану,
справляеться iз завданнями в неста-
ндартнiй або ускладненiй ситуацii.

Економiчно обrрунтовуе ухвален-
ня рiшення.

YMie самостiйно вибирати опти-
мальний BapiaHT виконання або кон-
трольного завдаЕня в нестандартнiй
ситуацii, дотримуеться нормативiв
витрат матерiалiв i iнших pecypciB.

Забезпечуе дотримання правил те-
хнiки безпеки, високого рiвня орга-
нiзацii працi i вимог по збереженню
навколишнього середовища.

Результати виконаноi роботи пов-
нiстю вiдповiдають рiвню вимог,
обумовленому квалiфiкацiйною ха-
рактеристикою даноi професii.

вище
середнього,
середнiй,

в,с

Здобувач володiе основним учбо-
вим матерiалом i самостiйно з розу-
мiнням вiдтворюе його в уснiй, пи-
сьмовiй i графiчнiй формi. ,Щас ви-
значення основних понять, аналiзуе,
порiвнюе i систематизуе iнформа-
цiю, встановлюе зв'язок з вибраною
професiею, робить висновки. Вiдпо-
вiдi в цiлому правильнi, логiчнi i об-
rрунтованi.

,Щостатньо усвiдомлено користу-
еться довiдковою iнформацiею, тех-
нiчною i конструкторсько-
технологiчною документацiею. У

Здобувач з розумiнням застосову€
теоретичний матерiал при виконаннi
практичних завдань в типових i де-
кiлька ускладнених (змiнених) ситу-
ацiях. Правильно використовуе ос-
HoBHi прийоми i технологiчнi опера-

цii, необхiднi для виконання на-
вчально-виробничих завдань по ти-
пових аJIгоритмах в рамках встанов-
лених норм часу, можлива консуль-
тацiя викладача.

,Щостатньо усвiдомлено користу-
еться технологiчною i конструктор-
сько-технологiчною док}ментацiею,



вlдповlдях припускаеться незначних
помилок, якi здатний самостiйно
виправити.

може розробляти oкpeMi ii види за

допомогою викладача. Використо-
вуе ocHoBHi прийоми самоконтролю
виробничих операцiй i методiв кон-
тролю за якiстю продукцii. .Щотри-
мусться норм витрат енергоресурсiв,
матерiалiв, правил технiки безпеки,
збереження навколишнього середо-
вища. Результати роботи вiдповiда-
ють якiсними i кiлькiсним показни-
кам, передбаченим вимогам квалi-

фiкацiйних характеристик вибрано-
го рiвня професiйноi освiти.

Щостатнiй
д,Е

задовiльно,
достатньо

Заслуговуе здобувач, що покrвуе
знання основного учбового MaTepia-
лу в об'емi, достатньому для пода-
льшоТ роботи згiдно обраноi профе-
сii, справляеться з виконанням за-
вдань, передбачених програмою. Не
засвоiв деталей матерiалу, допускае
неточностi i недостатньо правильнi

формулювання, порушення послiдо-
BHocTi у викладi матерiалу. OcHoBHi
поняття даються з помилками, якi
повною мiрою самостiйно виправи-
ти не може. Iнформацiя недостатньо
обrрунтовуеться i порiвнюеться. Не-
усвiдомлено користусться технiч-
ною i конструкторсько-
технолорiчною документацiею.

Здобувач без достатнього розумiн-
ня вiдтворюе компоненти професiй-
них знань i недостатньо усвiдомлено
виконуе ocHoBHi прийоми i техноло-
гiчнi операцii. При виконаннi за-
вдань з використанням технiчноi i
конструкторсько-технологiчноi до-
кументацii необхiдна часткова до-
помога викладача.
Неусвiдомлено

прийоми контролю за якiстю проду-
кцii i самоконтролю за виконанням
технологiчного процесу. При вико-
HaHHi роботи припускаеться поми-
лок, якi може виправити за допомо-
гою викладача. Результат виконаноi
роботи вiдповiдае низькому рiвню
кiлькiсних, i якiсних показникiв
професiйноi освiти.

використовус

початковий
Fх, F
0-54

незадовiльно

Здобувач вiдтворюс за допомогою
викладача основний матерiал або
його елементи на piBHi знайомства,
без розумiння. Неусвiдомлено вико-
нуе oкpeмi елементи завдань. при-
пускасться iстотних помилок, якi
самостiйно виправити не може.

Здобувач вiдтворюс на piBHi розпi-
знавання oKpeMi компоненти профе-
сiйних знань за допомогою виклада-
ча, виконус тiльки oKpeMi елементи
завдання. При виконаннi завдань
припускаеться iстотних помилок, якi
самостiйно виправити не може. Ре-
зультат роботи не вiдповiдае якiс-
ним i кiлькiсним показникам квалi-

фiкацiйного рiвня даноi професiТ,

що дiють.



5 список довцковоi тд тЕхнологlrlноi докvмш,нта.цri,
яку можна використовувати пiд час виконання завдань

з вступного iспиry

1. Ланской Е.Н., Банкетов А.В. Элементы расчеты деталей и узлов
кривошипных прессов. - М.: Машиностроение, 1966. - 380с.

2. Романовский В.П. Справочник по холодной штамповке. - Л.: Ма-
шиностроение, |979. - 430с.

З. Справочник конструктора штампов: Листовая штамповка i Под ред.
Л.И. Рудмана. - М.: Машиностроение, 1998. * 496с.

4. Справочник по оборулованию для листовой штамповки l Л.И. Руд-
ман, А.И.Зайчук, В.Л. Марченко и др..: Под общ.ред. Л.И. Рудмана. - Киев:
TexHiKa, 1998. -2Зlс.

5. Общемашиностроительные нормативы времени на холодную штам-
повку, резку, высадку и обрезку / Щентр€шьное бюро нормативов по труду.-
VI.: Экономика, 1987. - 189с.

б. Ковка и штамповка: Справочник. В 4-х томах. -М.: Машинострое-
ние, 1985.

7. Соколов Л.Н. и др. Теория и технология ковки. - Киев: Вища школа,
1989. - 300с.

KpiM того, дозволяеться використовувати технологiчнi iнструкцiТ пiдп-
риемств, методичнi вказiвки кафедри та iнших ВНЗ для виконання розрахун-
KiB, проектування технологii, та т.п.
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