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Аннотация 

 
 Рассматривается один из путей повышения производительности и 
экономичности при изготовлении детали клапана. Обеспечение высокой 
экономичности предполагается достичь путем использования 
электровысадочной машины, с последующей доштамповкой заготовки на 
КГШП, что позволяет не нагревать всю заготовку и соответственно снижает 
припуски на стержневую часть поковки, и как следствие уменьшение расхода 
материала на изготовление детали.  
 

Введение 
 

 В условиях современных экономических отношений, к кузнечно-
штамповочному производству предъявляется ряд требований, таких как: 
производительность, универсальность, экономичность, надежность. 
 В работе сопоставлены технологические процессы изготовления 
клапана, предложен оригинальный технологический процесс штамповки, в 
результате математического моделирования установлены наилучшие 
параметры процесса, приведена разработанная конструкция 
специализированного пресса. 
 

Основные идеи 
 

Для улучшения качества штамповки тарелки клапана автомобиля 
производится подготовка заготовки электровысадкой. Электровысадка менее 
производительна, чем последующая доштамповка заготовки на КГШП в 
режиме автоматических ходов. Для выравнивания их производительности 
создается специализированный пресс. 
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Полученные результаты и выводы 

 
В процессе работы были рассмотрены различные варианты получения 

поковок типа клапана. Смоделированы два метода получения поковки 
клапана. Исследование показало, что процесс совмещения электровысадки с 
доштамповкой на КГШП  более технологичен и рационален по сравнению с 
простым выдавливанием за два перехода: поскольку не требует нагрева всей 
заготовки, что улучшает качество поверхности в стержневой части при 
методе электровысадки. Анализ построенного уравнения регрессии по 
результатам компьютерного эксперимента позволил выбрать наилучший 
вариант электровысадки. Разработанная конструкция 
двенадцатипозиционной электровысадочной машины для данного 
технологического процесса реализует найденный наилучший вариант 
электровысадки и обладает высокой производительностью. 
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