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Одним из направлений повышения эффективности ударного деформирования 

на ковочных молотах, штамповочных  и листоштамповочных  является увели-

      чение с продолжительности взаимодействия инструмента  заготовкой при 
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удержании падающих частей молота  в нижней точке при ударе  -путем исполь
зования бабы бабы молота  с наполнителем. При этом использование  молота  

       с наполнителем позволяет увеличить КПД ударного деформирования при 

    ковке  и штамповке на молотах (до 1,2 раз деформирования), снизить силу   

       (       до 1,3 раза), увеличить работу пластической деформации и КПД удара  
(  до 1,2 раза) по сравнению со стандартной бабой молота [1, 2]. 

Разработанные рекомендации молота по использованию бабы   с наполни-

телем можно использовать для модернизации ковочных  и штамповочных мо-

лотов, позволяющей повысить стойкость штоков молотов, сократить общее 
количество ударов поковки молота получения для   заданных размеров, сни-

       зить интенсивность поковки охлаждения  за весь технологический процесс, 
    уменьшить расход энергии  и затра      ты а на производство,  также повысить 

КПД  и производительность молота. 
В с результате проведенных промышленных испытаний бабы  наполните-

лем штамповочного молота модели   М2140 с массой падающих частей 1000 кг 
при осадке  и штамповке поковок из сталей 45 и Х в 12 2НВФА  кузнечном цехе 
АО «ММЗ «Авангард» установлено увеличение степени деформации поковки 

на каждом ударе  и уменьшение количества ударов молота  в среднем в 1,25–

1,4 раз         -по сравнению со стандартной бабой молота при соответствии разме
ров полученных поковок требованиям чертежа. 

Проведенный использования  расчет экономической эффективности   бабы 

  с М с массой наполнителем штамповочного молота модели 2140   падающих 

частей 1000 кг горячей при  объемной штамповке поковок «Угольник» из ста-
ли 12Х2НВ       ФА, проведенной  в кузнечном цехе АО «Московский машино-

строительный завод «Авангард», позволил установить: 
– снижение        нормы штучного времени на штамповку при использовании

бабы молота  с наполнителем на 11 %; 

      – снижение удельного энергопотребления  и экономию электроэнергии 

при использовании бабы наполнителем молота  с  на 12 %; 

– снижение удельного потребления сжатого воздуха при использовании 

бабы молота  с наполнителем на 11 %. 

Кроме этого, на ис  основе результатов экспериментально-теоретических -

следований процесса гибки листовых был  заготовок на  молотах  разработан 

новый технологический процесс изготовления детали «Зашивка», позволив-

ший уменьшить        -в 2 раза количество ударов молота при гибке на листоштам
повочном молоте модели МЛ -1,5 при использовании бабы молота  с наполни-

 телем, иск        лючить трудоемкие операции правки ручной   и отжига детали,  

а также уменьшить в 2–3 раза общую трудоемкость  и время изготовления де-
     тали  в производственных условиях ПАО «ОАК НАЗ» –  «Сокол». Также 

спроектирована конструкция бабы (стесселя) с наполнителем листоштампо-

вочного молота модели МЛ-1,5 [3]. 

С г 2015 . на кафедре успешно    -осуществляет свою деятельность междуна
 родный учебно-инжини   ринговый центр — Центр компетенций «Современ-

         ные технологии ХОШ на  .автоматах» МГТУ им. Н Э. ,   Баумана созданный
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      в г 2004 . для решения актуальных задач отечественного машиностроения, 

       связанной  с производством крепежных изделий для авиа-, автомобиле-  
и и тракторостроения, строительства  других отраслей промышленности: 

      – технический     консалтинг и инжиниринговая поддержка предприятий  

        в и области технологий  оборудования для холодной объемной штамповки 

(     ХОШ) крепежных и других сложных деталей; 

      – обучение     и повышение квалификации специалистов организаций  

и предприятий работающих,   в области проектирования   и производства кре-
пежных  и других  сложнопрофильных изделий. 

      Можно отметить, что  настоящее время международной учебно-

     инжиниринговый центр «Современные технологии ХОШ на автоматах» 

МГТУ им России. Н Э в. . Баумана является практически единственной   орга-
     низацией, проводящей научные исследования  и конструкторско-

 технологические разработки  в области технологий передовых   и оборудова-
ния для производства крепежных  и сложно-профильных изделий [4]. 

Наиболее энергоемкими  и затратными этапами производственного про-

цесса крепежных изготовления высокопрочных  изделий (классом прочности 

8.8 и выше) из      -углеродистых и низколегированных сталей являются подго
товка металла  и окончательная упрочняющая обработка  термическая . Одним 

       из энергозатрат путей снижения   и сокращения трудоемкости изготовления 

высокопрочных крепежных изделий является достижение требуемого уровня 

служебных свойств только за счет деформационного упрочнения  в процессе 
      холодной объемной штамповки углеродистых  и низколегированных сталей 

  со специально подготовленной  структурой (без завершающего термоупроч-

 нения) [5, 6]. Важным преимуществом двухфазной  ферритно-мартенситной 

структуры является повышенная (при прочности заданной ) пластичность ста-
ли  и высокая скорость деформационного упрочнения. 

 В резу    льтате проведенных экспериментально-теоретических исследова-
      ний были разработаны технология изготовления высокопрочной шпильки 

М с обеспе20 из стали 20  двухфазной ферритно-мартенситной структурой, -

чивающей получение изделий  с классом прочности не менее 8,8 (для ООО 

       «      ОСПАЗ», г. Орел»), а также технология изготовления автомобильной
шпильки М8 из стали 20Г Р с2   двухфазной ферритно-мартенситной структу-

рой, обеспечивающей менее получение изделий  с классом прочности не  10.9 

(  для АО «БЕЛЗАН») [7–9].  

Применение штамповки данных технологий холодной объемной  крепеж-

        ных из изделий  углеродистых  и низколегированных сталей  с двухфазной 

     ферритно-мартенситной структурой позволит существенно снизить произ-
водственные затраты на подготовку металла для последующей холодной объ-

емной штамповки крепежных высокопрочных  изделий. 

Еще направлени одним ем повышения эффективности производства кре-
пежных деталей низкотемпературно является применение предварительного -

го нагрева  при ХОШ углеродистых  и легированных сталей. В проведенных 

исследованиях свойства [9, 10] были определены механические   и построены 
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кривые деформирования сталей 32CrB4, 20Г Р Х Х2 , 40 13, 41 1 при предвари-

тельном низкотемпературном нагреве также заготовок до 400 °С а,   построены 

обобщенные напряжения зависимости  течения от температуры заготовки  при 

различных значениях накопленной деформации.  

Были разработаны технологии ХОШ сложнопрофильных деталей «Гайка 
протектора» и «Винт установочный» для «Сатурн» с применением предвари-

тельного низкотемпературного нагрева заготовок до температур из установ-

       ленных рациональных интервалов, которые позволят уменьшить  -силы де
формирования до 1,5 раз, снизить нагрузки  и повысить стойкость рабочего 

инструмента до 1,5–2,5 раз [9]. 

      Для реализации данной технологии предварительного  с применением  

низкотемпературного нагрева заготовок  в производственных условиях была 
     разработана конструкция установки    -электроконтактного нагрева для штам

повки холодновысадочных сложно-профильных деталей на  автоматах [11]. 

Кроме того настоящее, в  время на ис кафедре проводятся комплексные -

      следования механических свойств  и структуры жаропрочных никелевых 

сплавов для разработки горячей технологии ковки  и  объемной штамповки из 
них поковок ответственных деталей авиационной техники  в производствен-

     ных условиях АО «Ступинская металлургическая компания». Разработаны 

уникальные методики исследования энергосиловых  и кинематических пара-
метров ковочных  и штамповочных молотов  с использованием систем высо-

коскоростной видеосъемки [12], проведены разработаны исследования  и  тех-

      нологические процессы  штамповки поковок диска из жаропрочных 

никелевых сплавов ЭП ЭИ742-ИД  и 698-ВД, обеспечивающие требуемое вы-

сокое качества изделий получаемых  [13]. 
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