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РОЗРОБЛЕННЯ ІННОВАЦІЙНИХ 
ТЕХНОЛОГІЙ ШТАМПУВАННЯ 

ГІЛЬЗ АРТИЛЕРІЙСЬКИХ 
СНАРЯДІВ ДЛЯ ПРОМИСЛОВИХ 

ПІДПРИЄМСТВ УКРАЇНИ



ОПЕРАЦІЇ ШТАМПУВАННЯ ПРИ ВИГОТОВЛЕННІ ГІЛЬЗ 
АРТИЛЕРІЙСЬКИХ СНАРЯДІВ

ВИДАВЛЮВАННЯ ПОРОЖНИСТИХ НАПІВФАБРИКАТІВ

Зворотне видавлювання Пряме видавлювання
з роздачою

Зворотне видавлювання з 
роздачою в рухомій матриці

(зменшення зусилля видавлювання до 30 % в 
порівнянні зі семою (а) підвищення 

продуктивності в 2р. в порівнянні зі схемою (б)

Існуючі схеми Розроблено на кафедрі

а б



Традиційне витягування
через 2 матриці

Витягування пуансоном спеціального профілю (зменшення 
кількості переходів витягування в 2р. за рахунок тягнучого 

зусилля за стінку

ВИТЯГУВАННЯ З ПОТОНШЕННЯМ НАПІВФАБРИКАТІВ 
ПІСЛЯ ВИДАВЛЮВАННЯ

а

Розроблено на кафедрі



ОБТИСК НАПІВФАБРИКАТІВ ПІСЛЯ ВИТЯГУВАННЯ

Традиційний обтиск

Обтиск в контейнері і матриці
спеціального профілю забезпечує зменшення 

в 2р. кількість переходів обтиску

Розроблено на кафедрі



НОВА ТЕХНОЛОГІЯ ВИГОТОВЛЕННЯ ІЗ СТАЛІ 11ЮА 
ЗАГОТОВКИ ГІЛЬЗИ КАЛІБРУ 30 мм

Заготовка гільзиЕскіз гільзи



НОВА ТЕХНОЛОГІЯ ВИГОТОВЛЕННЯ ІЗ СТАЛІ 20 ГІЛЬЗИ КАЛІБРУ 100 мм

Ескіз гільзи Заготовка  гільзи



ПЕРШИЙ ПЕРЕХІД ШТАМПУВАННЯ – ГАРЯЧЕ ЗВОРОТНЕ ВИДАВЛЮВАННЯ

Початок видавлювання
Кінець видавлювання

Виймання пуансона Виштовхування напівфабрикату



ПАРАМЕТРИ ВИДАВЛЮВАННЯ

Силовий режим і питомі зусилля Розміри напівфабрикату

Розподіл температури Розподіл εi Розподіл εz



КОНСТРУКЦІЯ ШТАМПУ ДЛЯ ВИДАВЛЮВАННЯ



ДРУГИЙ ПЕРЕХІД ШТАМПУВАННЯ – ХОЛОДНЕ ВИТЯГУВАННЯ З ПОТОНШЕННЯМ 
ЧЕРЕЗ ТРИ МАТРИЦІ

Початок 
витягування 

Витягування 
через 1 матрицю

Витягування 
через 2 матрицю

Витягування 
через 3 матрицю

Вигляд 
напівфабрикату 



ПАРАМЕТРИ ВИТЯГУВАННЯ

Силовий режим і питомі зусилля Розподіл σz

Розподіл T, град. Розподіл εі Розподіл ψ Розміри та вигляд напівфабрикату



КОНСТРУКЦІЯ ШТАМПУ ДЛЯ ПЕРШОГО ВИТЯГУВАННЯ



ТРЕТІЙ ПЕРЕХІД ШТАМПУВАННЯ ПІСЛЯ ВІДПАЛУ - ХОЛОДНЕ ВИТЯГУВАННЯ З 
ПОТОНШЕННЯМ ЧЕРЕЗ ОДНУ МАТРИЦЮ



ПАРАМЕТРИ ДРУГОГО ВИТЯГУВАННЯ



КОНСТРУКЦІЯ ШТАМПУ ДЛЯ ДРУГОГО ВИТЯГУВАННЯ



ЧЕТВЕРТИЙ ПЕРЕХІД ШТАМПУВАННЯ – ХОЛОДНЕ КАЛІБРУВАННЯ 
ІЗ ДОШТАМПУВАННЯМ ФЛАНЦЯ



ПАРАМЕТРИ КАЛІБРУВАННЯ ІЗ ДОШТАМПУВАННЯМ ФЛАНЦЯ



КОНСТРУКЦІЯ ШТАМПУ ДЛЯ КАЛІБРУВАННЯ ІЗ 
ДОШТАМПУВАННЯМ ФЛАНЦЯ 24



П’ЯТИЙ ПЕРЕХІД ШТАМПУВАННЯ – ХОЛОДНИЙ ОБТИСК

Початок 
обтиску 

Кінець 
обтиску 

Виштовхування 
заготовки 
гільзи

Вигляд 
заготовки 
гільзи



ПАРАМЕТРИ ОБТИСКУ

Силові режими

Розподіл εі



КОНСТРУКЦІЯ ШТАМПУ ДЛЯ ОБТИСКУ



ОТРИМАННЯ ДЕТАЛЕЙ ХОЛОДНИМ ОБ'ЄМНИМ 
ШТАМПУВАННЯМ
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