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АНОТАЦІЯ 
  

 Сергенчук Б. С. «Зменшення металомісткості штампового оснащення в умовах 
дрібносерійного виробництва», ОПП – «Прикладна механіка», Центральноукраїнський 
національний технічний університет, Кропивницький, 2025 рік. 

Слайдів презентації – разом 11 слайдів. 
Метою роботи є зменшення металомісткості штампового оснащення в умовах 

дрібносерійного виробництва.  
Актуальність роботи зумовлена високою часткою витрат на проектування, 

виготовлення та налагодження індивідуальних штампів із власними штамповими блоками, а 
також значними простоями пресового обладнання при частих переналагодженнях. 

В роботі виконано аналітичний огляд існуючих конструкцій штампових блоків і 
систем кріплення, сформовано вимоги до стаціонарного блока та механізмів затиску. 
Розроблено конструкцію блока з механізмом затиску пакетів на основі ексцентрикового вала 
з круговим шатуном, а також типові робочі пакети штампового оснащення. 

Практична цінність роботи полягає в тому, що запропонований стаціонарний блок і 
механізм швидкознімного кріплення можуть бути безпосередньо впроваджені в 
інструментальному господарстві підприємств. Запропоновані конструкторські рішення 
можуть бути використані як типові при модернізації існуючих штампів, а також як основа 
для уніфікації та стандартизації штампового оснащення в умовах дрібносерійного 
виробництва. 

Ключові слова: дрібносерійне виробництво, листове штампування, штамповий 
блок, пакет штампа, швидкознімне кріплення, круговий шатун, пневмопривід, зусилля 
затиску, металомісткість, техніко-економічне обґрунтування, практична реалізація. 

 
ANNOTATION 

 
Sergenchuk B. S. " Reducing the metal content of stamping equipment in small-batch 

production ", OPP - "Applied Mechanics", Central Ukrainian National Technical University, 
Kropyvnytskyi, 2025. 

The aim of the work is to reduce the metal content of die equipment in small-scale 
production. 

The relevance of the work is due to the high share of costs for the design, manufacture and 
adjustment of individual dies with their own die blocks, as well as significant downtime of press 
equipment during frequent readjustments. 

The work provides an analytical review of existing designs of die blocks and fastening 
systems, and the requirements for a stationary block and clamping mechanisms are formulated. The 
design of a block with a package clamping mechanism based on an eccentric shaft with a circular 
connecting rod, as well as typical working packages of die equipment, have been developed. 

The practical value of the work lies in the fact that the proposed stationary block and quick-
release fastening mechanism can be directly implemented in the tooling of enterprises. The 
proposed design solutions can be used as typical ones when modernizing existing dies, as well as as 
a basis for unification and standardization of die equipment in small-scale production. 

Keywords: small-batch production, sheet-metal stamping, die set, die package, quick-
change clamping, circular connecting rod, pneumatic drive, clamping force, material 
consumption, techno-economic assessment, industrial applicability. 
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ВСТУП 
 

Актуальність теми 

 

У сучасних умовах машинобудівні підприємства дедалі частіше 

переходять до дрібносерійного або гнучкого виробництва, що потребує 

швидкої зміни номенклатури деталей та оперативного переналагодження 

технологічних процесів. Листоштампувальні операції — вирубання, 

пробивання, гнуття, формування, витягування — залишаються одними з 

найпоширеніших способів виготовлення тонколистових заготовок. Проте 

ефективність такого виробництва значною мірою визначається конструкцією, 

надійністю та вартістю штампового оснащення. Особливої гостроти ця 

проблема набуває саме в дрібносерійному виробництві, де витрати на 

проектування, виготовлення та експлуатацію індивідуальних штампів значно 

зростають у розрахунку на одну деталь. 

Традиційна конструкція штампа включає два основних елементи — 

штамповий блок та робочий пакет. Штамповий блок складається з верхньої та 

нижньої плит, напрямних колонок та втулок, і забезпечує геометричну точність 

руху та взаємного розташування робочих органів. Робочий пакет містить 

пуансони, матриці та елементи їх кріплення. Для більшості штампів маса та 

вартість штампового блока є співставними з масою робочого пакета. У 

дрібносерійному виробництві це призводить до значних капітальних витрат, 

оскільки для кожної нової деталі доводиться виготовляти фактично повністю 

новий штамп, хоча потребує заміни лише робочий пакет. 

Проблему ускладнює той факт, що значна частина парку вітчизняних 

підприємств представлена кривошипними пресами відкритого типу у діапазоні 

зусиль 250–1600 кН. За відсутності уніфікованих рішень для швидкої зміни 

робочих пакетів користувачі змушені витрачати значний час на 

переналагодження, установлення та регулювання штампів для кожної нової 

операції. Це негативно впливає на продуктивність, збільшує тривалість 
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підготовчо-заключних операцій та погіршує економічні показники 

виготовлення продукції. 

Одним із ефективних шляхів підвищення економічності виробництва є 

зменшення металомісткості штампового оснащення за рахунок використання 

універсальних, стаціонарно встановлених штампових блоків, обладнаних 

системами швидкознімного кріплення робочих пакетів. Закріплення такого 

блоку за конкретним пресом (у даній роботі — кривошипним пресом із 

номінальним зусиллям 400 кН) дозволяє використовувати один і той самий 

блок для значної кількості штампів, замінюючи лише пакет робочих елементів. 

Це скорочує витрати металу, спрощує проектування, зменшує час виготовлення 

оснащення та прискорює його налагодження. 

Таким чином, розроблення конструкції стаціонарного штампового блока 

зі швидкознімним кріпленням пакетів є актуальним завданням для 

дрібносерійного виробництва. Впровадження такого рішення забезпечує 

істотне зниження собівартості штампованих деталей, підвищення гнучкості 

виробництва, скорочення тривалості підготовчо-заключних робіт та 

раціональне використання матеріальних ресурсів. Саме ці фактори роблять 

дослідження у сфері зменшення металомісткості штампового оснащення 

перспективним та економічно обґрунтованим для сучасного машинобудування. 

 

Зв’язок роботи з науковими програмами, планами, темами 

Дослідження виконувалися на підставі внутрішньовузівської науково-

дослідної роботи «Підвищення якості тонколистового розділового 

штампування механічним компенсатором похибок системи прес-штамп» (№ ДР 

0113u003618), в якій автор брав участь як виконавець.  

 

Мета і задачі дослідження 

Мета дослідження – зменшення металомісткості штампового оснащення в 

умовах дрібносерійного виробництва 
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 Для досягнення поставленої мети в роботі сформульовані та вирішені 

наступні задачі: 

– на основі літературного огляду уточнити вимоги до конструкції 

штампових блоків і робочих пакетів для дрібносерійного листоштампувального 

виробництва; 

– проаналізувати геометричні й деформаційні похибки відкритих 

кривошипних пресів із С-подібною станиною та їхній вплив на точність 

взаємного положення пуансона і матриці; 

– розробити конструкцію стаціонарного штампового блока, сумісного з 

пресом номінальним зусиллям 400 кН, із урахуванням вимог до жорсткості, 

точності й можливості монтажу на існуюче обладнання; 

– обґрунтувати та вибрати раціональні механізми швидкознімного 

кріплення робочих пакетів у стаціонарному блоці з точки зору надійності, 

швидкості переналагодження та технологічності; 

– розробити конструктивні схеми й вузли компенсації геометричних і 

деформаційних похибок преса (плаваючі опори, сферичні й регульовані опори, 

компенсуючі плити) у складі блока; 

– розробити комплект конструкторської документації на стаціонарний 

блок і один або кілька типових робочих пакетів, а також надати рекомендації 

щодо впровадження та експлуатації розробленого оснащення; 

– оцінити техніко-економічні показники від впровадження стаціонарного 

блока зі змінними пакетами в умовах дрібносерійного виробництва (зменшення 

металомісткості, скорочення часу налагодження, зниження собівартості 

штампованих деталей). 

 

Об’єкт дослідження – система "прес-штамп".  

Предмет дослідження – універсальні блоки швидкознімного кріплення 

штампових пакетів в умовах дрібносерійного виробництва.  

Методи дослідження: використовувались методи аналізу і синтезу 

складних технічних систем.  
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Практичне значення отриманих результатів полягає у наступному: 

 

1. Запропоновано оригінальну конструкцію універсального блоку 

швидкознімного кріплення штампових пакетів для розділових та формозмінних 

операцій холодного штампування на відкритих кривошипних пресах в умовах 

дрібносерійного виробництва. Розроблено методику проектування штампових 

пакетів  для блока швидкознімного кріплення. Застосування таких рішень в 

умовах промислового виробництва дозволить зменшити металомісткість 

штампового оснащення до 70% та скоротити час переналагодження штампів на 

пресах з двадцяти п’яти хвилин до трьох хвилин, що суттєво вплине на 

собівартість штампованих деталей.  

 

Апробація результатів магістерської роботи 

 

Основні результати дослідження доповідалися на науково-технічній 

конференції здобувачів ЦНТУ у 2025 році. Тема доповіді: «Зменшення 

металомісткості штампового оснащення в умовах дрібносерійного 

виробництва». 

 

  Структура та обсяг роботи 

 

 Магістерська робота складається із вступу, чотирьох розділів, 

загальних висновків та списку використаних джерел із 44 найменувань. Повний 

обсяг роботи становить      сторінок, включаючи       рисунки  та       таблиці. 
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ДОДАТОК А 

Ескіз блока швидкознімного кріплення 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок А1 – Ескіз блока швидкознімного кріплення: 1 – плита верхня;  2 – прихоплювач; 3 
– хвостовик; 4 – пластина підкладна; 5 – підкладка; 6 – рейка зубчаста; 7 – шестерня; 8 – 
повзун затискний; 9 – вал ексцентриковий; 10 – шатун; 11 – плита нижня; 12 – напрямна 

колонка; 13 – напрямна втулка; 14 – втулка; 15 – кулька; 16 – гніздо; 17 – кільце гумове; 18 – 
пробка; 19 – пневмоциліндр; 20 – кронштейн; 21 – корпус; 22 – підшипник; 23 – кришка 
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ДОДАТОК Б 

Компонувальний ескіз блока швидкозмінного кріплення з 
компенсатором похибок преса 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
  

 

 

 

 

 

 

Рисунок Б.1 – Компонувальний ескіз блока швидкозмінного кріплення з 
компенсатором похибок преса 

 
 
 



88 
 

 
ДОДАТОК В 

Компонувальний ескіз блока швидкознімного кріплення 
пакетів з компенсатором похибок преса і пакетом для 

штампування деталі «Рамка» 
 
 
 
 

 
 

Рисунок В.1 – Компонувальний ескіз блока швидкознімного кріплення пакетів з 
компенсатором похибок преса і пакетом для штампування деталі «Рамка» 
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ДОДАТОК Г 
3-D модель блоку швидкознімного кріплення пакетів 

з пристроєм компенсації похибок преса 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок Г.1 – Тривимірна твердотільна модель блока швидкозмінного 
кріплення з пакетом для пробивання-вирубання деталі «Рамка» та 

компенсатором похибок преса 


