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АНОТАЦІЯ 
 

 Поденежний О. В. Конструкторсько-технологічне забезпечення виготовлення деталі 
«Гайка» : кваліфікаційна бакалаврська робота: спец. 131 Прикладна механіка / наук. кер. В. Я. 
Мірзак; Центральноукраїн. нац. техн. ун-т. – Кропивницкий: ЦНТУ, 2026. 38 с. 
 Креслеників – разом 3 аркуші формату А1. 
 Метою роботи є розробка раціонального технологічного процесу та прогресивного 
оснащення для виготовлення деталі «Гайка». 
 Актуальність роботи полягає у необхідності розроблення більш продуктивного та 
економічно доцільного технологічного процесу виготовлення деталі «Гайка» для умов 
серійного виробництва шляхом заміни базового процесу плазмового різання на процес 
листового штампування у штампі послідовної дії. 
В роботі виконано конструктивно-технологічний аналіз деталі; виконано необхідні 
технологічні розрахунки (розкрій металопрокату, норми витрату матеріалу, зусилля 
пробивання-вирубування, вибрано пресове обладнання), визначено норми часу на 
штампування, розроблено карту технологічного процесу; спроєктувано штамп для 
вирубування-пробивання деталі «Гайка» та виконано кресленники основних робочих та 
допоміжних деталей з застосуванням сучасних комп’ютерних технологій. 

Ключові слова: технологічний процес, розкрій матеріалу, пробивання, вирубування, 
технологічне зусилля,  технологічна карта, штамп послідовної дії, пуансон, матриця 
 
 

ANNOTATION 
 

 Oleksandr PODENEZHNYI. Design and technological support for the production of the 
"Nut" part. Qualification work for the educational level "Bachelor", specialty 131 Applied mechanics 
/ Scientific supervisor Volodymyr MIRZAK : Central Ukrainian National Technical University,  
Kropyvnytskyi, 2025. 38 p.  

Drawings – summary 3 sheets A1 format. 
 The purpose of the work is to develop a rational technological process and progressive 
equipment for the manufacture of the "Nut" part. 

The relevance of the work lies in the need to develop a more productive and economically 
feasible technological process for the manufacture of the "Nut" part for serial production conditions 
by replacing the basic plasma cutting process with the sheet metal stamping process in a sequential 
action die. 

The work includes a structural and technological analysis of the part; the necessary 
technological calculations (cutting of rolled metal, material consumption rates, punching-cutting 
forces, press equipment selected), time standards for stamping were determined, a technological 
process map was developed; a die for punching-punching the "Nut" part was designed and drawings 
of the main working and auxiliary parts were made using modern computer technologies. 

Keywords: technological process, material cutting, punching, cutting out, technological 
effort, technological map, sequential action stamp, punch, matrix 
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А.2 Другий аркуш специфікації 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ДОДАТОК Б 
      Рекомендації для виробництва 

Для впровадження запропонованого технологічного процесу виготовлення 
деталі «Гайка» в умовах серійного виробництва рекомендується організувати 
виробництво за маршрутом: розкрій листового прокату зі сталі 45 товщиною 6 
мм на штаби, подавання штаби в штамп послідовної дії, пробивання 
центрального отвору Ø52 мм, вирубування зовнішнього восьмигранного контуру 
та видалення готової деталі через провальне вікно у підштамповій плиті. Така 
схема дозволяє замінити малопродуктивне плазмове різання більш ефективним 
процесом листового штампування з використанням наявного на підприємстві 
кривошипного преса номінальним зусиллям 2,5 МН. 

На першому етапі впровадження необхідно перевірити технічний стан 
пресового обладнання. Штамп послідовної дії рекомендується виконувати 
двопозиційним. При конструюванні штампа особливу увагу слід приділити 
вибору зазорів між пуансонами і матрицями. Для підвищення ресурсу штампа 
рекомендується виготовляти робочі деталі з інструментальної сталі з подальшою 
термічною обробкою до необхідної твердості. Оскільки процес передбачає ручну 
подачу штаби, необхідно забезпечити безпечну роботу оператора. Робоча зона 
преса повинна бути обладнана захисними пристроями, які унеможливлюють 
потрапляння рук оператора в небезпечну зону під час ходу повзуна. Доцільно 
використовувати дворучне керування пресом, захисні екрани, напрямні для 
штаби, обмежувачі ходу подачі та пристрої, що забезпечують віддалене 
утримання заготовки. Оператор повинен подавати штабу тільки по напрямних 
елементах штампа, без ручного виправлення її положення в зоні дії пуансонів. 
Перед запуском серійної партії необхідно провести інструктаж з охорони праці 
та відпрацювати порядок дій при заїданні штаби, неповному випаданні деталі 
або появі стороннього предмета в робочій зоні. 

Видалення готової деталі рекомендується організувати через провальне 
вікно у підштамповій плиті під дією власної ваги. Для цього розміри провального 
отвору повинні забезпечувати вільне проходження восьмигранної гайки без 
заклинювання. Під пресом необхідно встановити тару або приймальний лоток 
для збору готових деталей. Конструкція лотка повинна виключати накопичення 
деталей у провальному каналі, оскільки це може призвести до аварійної ситуації 
або пошкодження штампа. Відходи після пробивання отвору Ø52 мм також 



 

повинні надійно видалятися із зони штампування, не накопичуючись у матриці 
або підштамповій плиті. 

Для забезпечення стабільної якості продукції необхідно організувати 
операційний контроль. На початку зміни та після кожного налагодження штампа 
слід контролювати діаметр отвору Ø52 мм, зовнішній габарит восьмигранного 
контуру, товщину деталі, величину задирки, якість поверхні зрізу та відсутність 
тріщин або деформацій. У процесі серійного виготовлення доцільно 
застосовувати періодичний контроль через встановлену кількість деталей. 
Особливу увагу слід приділяти взаємному розташуванню отвору і зовнішнього 
контуру, оскільки воно залежить від точності подачі штаби та правильності 
роботи фіксувальних елементів штампа. 

Перед повним впровадженням технологічного процесу рекомендується 
виготовити дослідну партію деталей. За результатами дослідного штампування 
необхідно перевірити фактичне зусилля процесу, якість зрізу, величину задирки, 
стабільність випадання готової деталі, зручність ручної подачі штаби, роботу 
упорів та надійність видалення відходів. За потреби слід уточнити зазори між 
робочими елементами, форму провального вікна, розміри напрямних для штаби 
та конструкцію упорів. Лише після усунення виявлених недоліків процес 
доцільно передавати у серійне виробництво. 

Впровадження запропонованого технологічного процесу дозволить 
підвищити продуктивність виготовлення деталі «Гайка», знизити собівартість 
порівняно з плазмовим різанням, зменшити завантаження плазмового 
обладнання та забезпечити стабільнішу якість деталей. Використання штампа 
послідовної дії є доцільним для заданих умов, оскільки поєднує достатню 
продуктивність, простішу конструкцію порівняно зі штампом суміщеної дії, 
зручність обслуговування та можливість використання наявного кривошипного 
преса зусиллям 2,5 МН. 

 
 




