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Листовая штамповка характеризуется тем, что заготовка имеет один из параметров 

(размер-толщина) намного меньший двух других (листовой материал, рулон, полосы, трубы, 

профиль). Формообразование производится в штампах на штамповом оборудовании. 

В данном учебном пособии представлены способы штамповки, отличные от 

традиционных, и их можно отнести к специальным способам штамповки  в рамках одного или 

нескольких процессов. В пособии рассмотрены некоторые специальные способы 

формообразования  основных процессов: вытяжки, обжима, осадки, формовки, отбортовки, 

раздачи. 

Пособие предназначено для бакалавров инженерно-технологического факультета, 

обучающихся по направлению 150700.62 «Машиностроение» по дисциплине «Технология 

холодной штамповки», для  7 семестра. 

 

Подготовлено на кафедре обработки металлов давлением. 
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