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АНОТАЦІЯ 

 

 Топор Є.О. Розробка оснащення для виготовлення деталі «Планка» : кваліфікаційна 

бакалаврська робота : спец. 131 Прикладна механіка / наук. кер. В. М. Шмельов ; 

Центральноукраїн. нац. техн. ун-т. - Кропивницький : ЦНТУ, 2026. 40 с. 

 Кресленників – разом 3 аркуші формату А1. 

 Метою даної роботи є розробка оснащення для виготовлення деталі «Планка». 

У даній кваліфікаційній роботі виконано комплекс інженерно-технологічних 

розрахунків, спрямованих на розробку ефективного процесу виготовлення деталі 

«Планка». Зокрема, проведено визначення геометричних параметрів заготовки на всіх 

технологічних переходах штампування з урахуванням особливостей пластичної 

деформації матеріалу та вимог до кінцевої точності виробу. Виконано обґрунтування та 

оптимізацію розкрою металопрокату, що дозволило підвищити коефіцієнт використання 

матеріалу та зменшити кількість відходів. 

Окремо проведено розрахунок технологічних зусиль для кожної операції 

штампування, що є необхідною умовою для правильного вибору обладнання та 

забезпечення стабільної роботи штампового оснащення. На основі отриманих 

розрахункових даних розроблено конструкцію штампа для виготовлення деталі «Планка», 

яка відповідає вимогам точності, жорсткості та надійності, а також забезпечує стабільність 

технологічного процесу в умовах серійного виробництва. 

Розроблена конструкція штампового оснащення враховує вимоги технологічності 

виготовлення, зручності складання та обслуговування, а також можливості ремонту та 

заміни окремих елементів без повного демонтажу штампа. 

Практичне значення роботи полягає у підвищенні ефективності виробничого 

процесу виготовлення деталі «Планка» за рахунок впровадження удосконаленого 

технологічного процесу та раціональної конструкції штампового оснащення. 

Запропоновані технічні рішення забезпечують зменшення витрат матеріалу завдяки 

оптимізації розкрою, скорочення трудомісткості виготовлення, підвищення 

продуктивності обладнання та стабільності технологічного процесу. 

У результаті впровадження розроблених рішень досягається зниження собівартості 

виготовлення деталі при одночасному забезпеченні необхідної точності, якості поверхні 

та відповідності виробу технічним вимогам. Це підтверджує доцільність використання 

запропонованої технології у серійному виробництві. 

 штамп, пуансон, матриця, пуансон-матриця, планка, переходи штампування, 

технологічний процес. 



 

ANNOTATION 

 

 Yevhenii TOPOR Development of equipment for manufacturing the "Plank" part : 

qualifying bachelor's thesis: speciality 131 Applied mechanics / scientific director V. M. 

Shmelov; Central Ukrainian National Technical University - Kropyvnytskyi: CUNTU, 2026. 

40 р. 

 Drawings – a total of 3 sheets of A1 format. 

The purpose of this work is to develop equipment for the manufacture of the "Plank" part. 

 In this qualification work, a set of engineering and technological calculations was 

performed aimed at developing an effective process for manufacturing the "Plank" part. In 

particular, the geometric parameters of the workpiece were determined at all technological 

transitions of stamping, taking into account the features of plastic deformation of the material 

and the requirements for the final accuracy of the product. The cutting of rolled metal was 

justified and optimized, which allowed to increase the material utilization rate and reduce the 

amount of waste.  

A separate calculation of technological efforts was performed for each stamping 

operation, which is a necessary condition for the correct selection of equipment and ensuring 

stable operation of the stamping equipment. Based on the obtained calculation data, a stamp 

design was developed for the manufacture of the "Plank" part, which meets the requirements of 

accuracy, rigidity and reliability, and also ensures the stability of the technological process in 

conditions of mass production.  

The developed design of the stamping equipment takes into account the requirements of 

manufacturability, ease of assembly and maintenance, as well as the possibility of repairing and 

replacing individual elements without complete dismantling of the stamp.  

The practical significance of the work lies in increasing the efficiency of the production 

process of the ―Plank‖ part by implementing an improved technological process and rational 

design of the stamping equipment. The proposed technical solutions ensure a reduction in 

material consumption due to optimization of cutting, reduction of labor intensity of 

manufacturing, increase in equipment productivity and stability of the technological process.  

As a result of the implementation of the developed solutions, a reduction in the cost of 

manufacturing the part is achieved while ensuring the necessary accuracy, surface quality and 

compliance of the product with technical requirements. This confirms the feasibility of using the 

proposed technology in serial production. 

stamp, punch, matrix, punch-matrix, plank, stamping transitions, technological 

process. 
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