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 Мета роботи – спроєктувати раціональний технологічний процес та прогресивне 
оснащення для виготовлення деталі «Стяжка» 
 Актуальність роботи полягає в підвищенні продуктивності, точності та зменшенні 
собівартості виготовлення деталі в умовах великосерійного виробництва за рахунок 
використання раціональної технології штампування на кривошипному 
гарячештампувальному пресі. 

В роботі виконано конструктивно-технологічний аналіз деталі; вибрано та 
проаналізовано оптимальний спосіб штампування; розроблено креслення холодної та гарячої 
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спроектовано штамп КГШП. 
 Ключові слова: технологічний процес, гаряче штампування, розрахункова 
заготовка, силовий режим, багатоштучне штампування, штвмп КГШП. 
 
 

ANNOTATION 
 

 Andrii SHULHA. Design of the technological process and equipment for the production of 
screed part. Qualification work for the educational level "Bachelor", specialty 131 Applied mechanics 
/ Scientific supervisor Volodymyr MIRZAK : Central Ukrainian National Technical University,  
Kropyvnytskyi, 2025.    p.  

Drawings – total of 3 sheets, A1 format. 
Objective of the work – to design a rational technological process and advanced tooling for the 
production of the “Stiazka” part. 

Relevance of the work lies in increasing productivity, accuracy, and reducing the 
manufacturing cost of the part under large-scale production conditions by using a rational hot-
stamping technology on a crank-type hot-stamping press. 

The work includes a design and technological analysis of the part; selection and justification 
of the optimal stamping method; development of drawings for the cold and hot preforms and 
construction of the calculated billet; determination of the need for rolling; selection and dimensioning 
of the initial billet; selection of heating equipment; selection of stamping and auxiliary equipment; a 
plan of the stamping section is developed and time standards for stamping are calculated; a 
technological process map is drawn up and a KGSHP stamp is designed. 

Keywords: technological process, hot stamping, calculated billet, force mode, multi-piece 
stamping, CHSP die. 
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ВСТУП 

 

Актуальність теми 

 

У сучасному машинобудуванні постійно зростають вимоги до 

ефективності виробництва та стабільної якості деталей при мінімальних 

витратах. Особливо це актуально для великосерійного виготовлення відносно 

простих, але функціонально важливих елементів, таких як деталь «Стяжка», яка 

за конструктивним призначенням є різновидом гайки з фігурними пелюстками 

для зручності ручного монтажу. 

Виготовлення таких деталей гарячим штампуванням є одним із 

найраціональніших методів, оскільки забезпечує високу продуктивність, хорошу 

повторюваність геометричних розмірів, зменшення припусків на механічну 

обробку та високу міцність завдяки щільній структурі металу. З огляду на 

великосерійний характер виробництва, найбільш доцільним є використання 

кривошипних гарячештампувальних пресів (КГШП), які мають перевагу у 

точності, стабільності ходу та можливості автоматизації процесу. 

Проєктування технологічного процесу та оснащення для виготовлення 

такої деталі дозволяє не лише оптимізувати цикл штампування, а й зменшити 

витрати часу на переналагодження, підвищити ресурс штампового оснащення, а 

також забезпечити відповідність готової продукції вимогам стандартів. Це 

особливо важливо для деталей, які є масовими позиціями в номенклатурі 

продукції підприємств важкого, автомобільного чи аграрного машинобудування. 

Таким чином, тема роботи є актуальною як з точки зору технологічної 

доцільності, так і з позицій економічної ефективності в умовах великосерійного 

виробництва. 

Мета і задачі роботи 

Мета роботи – спроєтувати раціональний технологічний процес та 

прогресивне оснащення для виготовлення деталі «Стяжка».  

Для досягнення поставленої мети потрібно вирішити наступні задачі: 



– виконати конструктивно-технологічний аналіз деталі;  

– вибрати та проаналізувати оптимальний спосіб штампування;  

– розробити креслення холодної та гарячої поковок та побудувати 

розрахункову заготовку;  

– визначити необхідність вальцювання;   

– вибрати вид та визначити розміри вихідної заготовки; – вибрати 

нагрівальне обладнання;  

– вибрати штампувальне та допоміжне обладнання; – розробити план 

штампувальної дільниці та розрахувати норми часу на штампування; – скласти  

карту технологічного процесу; – спроектувати штамп КГШП.  

Практичне значення отриманих результатів полягає у наступному: 

– розроблено прогресивний технологічний процес виготовлення деталі 

«Стяжка» в середовищі математичної програми Mathcad, де обгрунтовується 

можливість її штампування на кривошипному гарячештампувальному пресі в 

режимі багатоштучної штамповки, що дозволяє підвищити якість штампування 

та продуктивність процесу, а також швидко виконувати оптимізаційні 

розрахунки окремих технологічних параметрів та готувати розрахунково-

пояснювальну записку; 

– спроектовано складальний кресленик прогресивного штампу КГШП для 

багатоштучного штампування та робочий кресленик вставки з кінцевим 

рівчаком, що може бути використано після певної доробки (проектування 

повного комплекту документації) у реальному виробництві; 
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