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ведение. В процессе холодной листовой
штамповки деталей, как и любых других,

важно уделить внимание технологическому 
процессу изготовления. В данной статье рас-
сматривается автоматизация данного процесса. 
Холодная листовая штамповка – это техноло-
гический процесс обработки металлов давле-
нием, позволяющий изготавливать плоские и 
объемные детали из листового материала (ста-

ли, алюминия, меди и их сплавов) путем раз-
деления или пластического деформирования 
заготовки в штампах. Как отмечается в учеб-
ном пособии В. Н. Кокорина и соавторов, хо-
лодная штамповка включает операции выруб-
ки, гибки, вытяжки и формовки, которые вы-
полняются на кривошипных или гидравличе-
ских прессах с использованием специализиро-
ванного инструмента [3]. 

Рисунок 1. Процесс ручного труда холодной листовой штамповки 

Применение автоматизированной линии. 
Автоматизированная линия холодной листо-
вой штамповки представляет собой высоко-
технологичное производственное оборудова-
ние непрерывного действия, обеспечиваю-
щее полный цикл изготовления деталей из 
листового металла. Система работает по 
принципу последовательного выполнения 
операций, начиная с подачи материала и за-
канчивая выдачей готовой продукции [2]. 

В основе работы линии лежит конвейерный 
принцип, где каждый элемент оборудования 
выполняет строго определенную функцию. 
Разматывающее устройство (1) служит для 
подачи металлической ленты из рулона, обес-
печивая ее плавное и равномерное движение. 
Лента поступает на транспортерную систему 
(2), которая точно позиционирует материал 
перед последующими операциями. 

Правильное устройство (3) играет ключе-
вую роль в обеспечении качества конечного 

продукта, так как осуществляет выравнива-
ние и натяжение металлической ленты, 
устраняя возможные деформации и волни-
стость. После этого материал поступает в 
штамповочный пресс (4), где происходит ос-
новная технологическая операция – форми-
рование деталей заданной конфигурации. 

Завершающим этапом является работа 
устройства выдачи деталей (5), которое осу-
ществляет сортировку готовой продукции и 
утилизацию отходов производства. Система 
оборудована специальными механизмами 
дробления высечки, что позволяет эффек-
тивно перерабатывать металлический лом. 

Автоматизированная линия оснащена со-
временной системой управления, обеспечи-
вающей синхронизацию всех операций и 
контроль качества на каждом этапе произ-
водства. Это позволяет достигать высокой 
точности изготовления деталей (до 1Т18-
1Т11 квалитета), существенно снижать про-
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цент брака и минимизировать участие чело-
века в производственном процессе. 

Производительность такой линии может 
достигать 12 600 деталей [1] за смену при 
полной автоматизации процесса. Особенно 
эффективно оборудование работает при про-

изводстве однотипных деталей, где достига-
ется максимальная скорость и качество 
штамповки. Система также позволяет суще-
ственно экономить материал за счет рацио-
нального раскроя и использования отходов 
производства.

 

 
 

Рисунок 2. Внешний вид автоматизированной линии холодной листовой штамповки 
 

Устройства для автоматической подачи 
штучной заготовки к рабочему инструменту 
весьма разнообразны. В данном случае меха-
низм должен обеспечить определенную ориен-
тировку заготовки в пространстве и последу-
ющую подачу ее к рабочему инструменту. 

В качестве вспомогательного оборудова-
ния штамповочных прессов получили рас-
пространение магазинные устройства, пита-
ющие пресс заготовками, механизмы для 
удаления деталей из штампа, приспособле-
ния для нанесения технологической смазки 
перед штамповкой, механизмы для удаления 
отходов, счетчики готовых изделий. При хо-
лодной штамповке находят широкое приме-
нение различные конструкции «механиче-
ских рук» с использованием механического и 
пневматического зажимов. 

На предприятии ООО «ИЗТТ» деталь под 
названием «Стойка боковая» изготавливается 
следующим образом: заготовка в виде листо-

вого металла, предварительно нарезанная 
определенной длины и ширины, берется опе-
ратором холодной листовой штамповки маг-
нитными щипцами. Далее оператор кладет за-
готовку в зону штамповки, после чего штам-
пует деталь и укладывает на подкатной стол. 
Общее время для штамповки 1 детали – 10 се-
кунд, но с учетом производства холостые хода 
занимают 50% времени, в связи с чем предла-
гается данный вариант автоматизации. 

Заключение. В заключение, можно ска-
зать, что применение автоматизированной 
линии для холодной листовой штамповки 
позволит обеспечить повышение производи-
тельности засчет сокращения времени изго-
товления деталей. В целом использование 
описанного в данной статье метода позволя-
ет повысить эффективность производства, 
улучшить качество и точность работы, а 
также уменьшить затраты на производство и 
обслуживание оборудования. 
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В условиях современного производства, где требования к качеству и точности обработки деталей 

постоянно растут, особое внимание уделяется эффективным методам организации процессов на 

металлорежущих станках с числовым программным управлением (ЧПУ). Одним из ключевых аспек-

тов, влияющих на производительность и качество обработки, является правильное базирование за-

готовок. Исследование схем базирования заготовок на станках с ЧПУ становится особенно акту-

альным при сложно-профильной обработке, когда геометрическая сложность деталей требует вы-

сокой точности и стабильности в процессе фрезерования, токарной обработки и других операций.  

Ключевые слова: базирование, установка, закрепление. 

б использовании быстросменных си-

стем «нулевого базирования». «Нуле-

вое базирование» – это однократное базирова-

ние заготовки вне станка на специальном при-

способлении. Когда определены все необходи-

мые условия положения заготовки по шести 

степеням свободы для привязки координат. В 

таком случае «Нулевое базирование» позволя-

ет вести обработку на любом оборудовании 

(фрезерное, сверлильное, координатно-расточ-

ное, фрезерное с ЧПУ и т. п.) 

Концепция использования быстросменных 

систем «нулевого базирования» состоит в том, 

что любые устанавливаемые на стол станка 

приспособления или заготовки заранее долж-

ны иметь трехкоординатную привязку к пред-

варительно заданной и неизменяемой точке 

станка на его столе (нулевой точке).   

О 


