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АНОТАЦІЯ 

 

Мирошніченко Р. В.. Підвищення продуктивності та якості виготовлення 
деталі «Важіль» в умовах крупносерійного виробництва. Кваліфікаційна робота 
освітнього рівня –  бакалавр, на правах рукопису.  Спеціальність – 131 «Прикладна 
механіка», ОПП – «Прикладна механіка»,  Центральноукраїнський національний 
технічний університет, кафедра машинобудування, мехатроніки і робототехніки,  
Кропивницький, 2024. – 54 с., 4 табл., 9 рис., список використаних джерел з 10 
найменувань, 2 розділи, 13 підрозділів, 4 додатків, 4 листи кресленників, ф. А1, 10 
слайдів презентації 

 
Темою роботи є підвищення продуктивності та якості виготовлення деталі 

«Важіль» в умовах крупносерійного виробництва. Мета роботи – підвищення 
продуктивності та якості виготовлення деталі «Важіль». 

У першому розділі роботи описується послідовність розробки 
технологічного процесу, а саме: вибір і обгрунтування способу штампування, 
розробка креслення поковки, вибір переходів штампування, визначення розмірів 
вихідної заготівки, визначення необхідності вальцювання, побудова вальцьованої 
заготівки, розкрій металу та розрахунок відходів, переходи штампування, енерго-
силові характеристики процесу, розрахунки елементів штампового оснащення, 
розрахунок продуктивності штампування. 

У другому розділі розглядається конструкторська частина: проектування 
складального кресленика штампу КГШП та креслеників його основних робочих 
елементів (вставки) і  складального кресленика штампу простої дії для обрізування 
облою. Розрахунок технологічного процесу та конструкторські розрахунки 
виконувались  з використанням програми Mathcad. 

Результатом розробки технології виготовлення деталі «Важіль» стало – 
удосконалення технологічного процесу, розроблений складальний кресленик 
штампу КГШП з креслениками основних робочих деталей  та складальний 
кресленик штампу простої дії для обрізування облою по контуру. Застосування 
даного проекту в умовах  виробництва дозволить підвищити якість поковок, 
підвищити продуктивність праці, покращити умови праці в порівнянні з роботою 
на молотах та застосувати засоби автоматизації. 

Ключові слова: гаряче штампування, допуски, модель поковки, 
обрізування облою, окалина, припуски, переходи штампування, поковка, 
розрахункова заготівка, штамп КГШП 
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ANNOTATION 
 

Myroshnichenko R. V. Increasing the Productivity and Quality of Manufacturing 
the "Lever" Part in Large-scale Production Conditions. Qualification Work for the 
Bachelor's Degree, Manuscript. Specialty – 131 "Applied Mechanics", Educational 
Program – "Applied Mechanics", Central Ukrainian National Technical University, 
Department of Mechanical Engineering, Mechatronics, and Robotics, Kropyvnytskyi, 
2024. – 54 pages, 4 tables, 9 figures, list of references with 10 sources, 2 chapters, 13 
sections, 4 appendices, 4 A1 format drawing sheets, 10 presentation slides. 
 

The topic of the work is increasing the productivity and quality of manufacturing 
the "Lever" part in large-scale production conditions. The aim of the work is to increase 
the productivity and quality of manufacturing the "Lever" part. 

  The first chapter of the work describes the sequence of developing the 
technological process, namely: selection and justification of the stamping method, 
development of the forging drawing, selection of stamping transitions, determination 
of the dimensions of the initial billet, determination of the necessity of rolling, 
construction of the rolled billet, metal cutting and waste calculation, stamping 
transitions, energy and force characteristics of the process, calculations of the stamping 
equipment elements, and productivity calculation of the stamping process. 
         The second chapter discusses the design part: the design of the assembly drawing 
of the KGSHP die and the drawings of its main working elements (inserts), and the 
assembly drawing of the simple-action die for trimming the flash. The calculation of 
the technological process and design calculations were performed using Mathcad 
software. 
          Keywords: hot stamping, tolerances, forging model, flash trimming, scale, 
allowances, stamping transitions, forging, calculated billet, KGSHP die. 
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ВСТУП 

 

Актуальність теми 

Гаряче штампування важелів вигнутої форми - це процес, який 

використовується для виробництва деталей складної форми з високою міцністю та 

точністю.  

Розглянемо основні етапи та особливості цього процесу: 

– нагрівання заготовки: заготовка (зазвичай металевий пруток круглої або 

квадратної форми поперечного перерізу) нагрівається до температури, за якої 

матеріал стає пластичним. Температура залежить від типу металу, але становить 

від 800 до 1200°C для сталі; 

– подача в штамп: нагріта заготовка подається в штамп, який складається з 

двох половин - верхньої та нижньої. Штамп має порожнини (струми), які 

відповідають формі майбутньої деталі; 

– процес штампування: під високим тиском штамп стискає заготовку, 

надаючи їй потрібної форми. За рахунок високої температури та тиску метал тече, 

заповнюючи всі порожнини штампу; 

– охолодження та вилучення деталі: після штампування деталь 

охолоджується. Залежно від матеріалу та необхідних властивостей, охолодження 

може бути швидким (загартування) або повільним. 

Особливістю процесу є висока міцність деталей. За рахунок рекристалізації 

структури металу при високих температурах і тиску деталі, отримані методом 

гарячого штампування, мають високу міцність і довговічність. Процес 

штампування сприяє рівномірному розподілу зерен металу, що покращує його 

властивості. 

Також слід відзначити високу точність та повторюваність розмірів деталей. 

Сучасне штампувальне обладнання забезпечує високу точність виготовлення, що 

дозволяє отримувати деталі з мінімальними допусками та високою 

повторюваністю. 



11 
 

Гарячим штампуванням вдається отримувати деталі складної форми, які 

важко отримати іншими методами обробки 

Економічність при масовому виробництві: при великих обсягах виробництва 

гаряче штампування стає економічно вигідним за рахунок високої продуктивності 

та низької собівартості однієї деталі. 

До недоліків гарячого штампування можна віднести: 

– високі витрати на обладнання: потрібні потужні преси та якісні штампи, що 

веде до значних капітальних витрат; 

–  складність процесу: процес вимагає точного контролю температури та 

часу, щоб уникнути дефектів та шлюбу; 

– вимоги до кваліфікації персоналу: оператори та інженери, які працюють з 

обладнанням для гарячого штампування, повинні мати високий рівень кваліфікації 

та досвіду. 

Гаряче штампування найчастіше проводиться на молотах або пресах. Вибір 

між молотами та пресами для гарячого штампування важелів вигнутої форми 

залежить від конкретних вимог виробництва. Молоти більш гнучкі та економічні 

для малих серій та складних форм, тоді як преси забезпечують кращу точність, 

повторюваність та якість поверхні для масового виробництва. 

Гаряче штампування широко використовується в автомобільній 

промисловості (важелі підвіски, колінвали, шатуни), авіаційній промисловості 

(елементи шасі, структурні елементи), а також у виробництві важкого обладнання 

та машинобудування.  

Завдяки розвитку технологій та автоматизації, процеси гарячого 

штампування продовжують покращуватися, розширюючи свої можливості та 

сферу застосування. Тому роботи, здійснювані у цьому напрямку є актуальними і 

мають практичну цінність  

Мета і задачі роботи 

Мета роботи – підвищення продуктивності та якості виготовлення деталі 

«Важіль».  

Для досягнення поставленої мети потрібно вирішити наступні задачі: 
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– розробити прогресивний технологічний процес штампування деталі 

«Важіль» на основі кресленика деталі (крупносерійне виробництво); 

–  розробити конструкцію штампу КГШП для виготовлення деталі «Важіль»; 

– розробити конструкцію штампу для обрізування облою для деталі 

«Важіль». 

 Практичне значення отриманих результатів полягає у наступному: 

– розроблено прогресивний технологічний процес виготовлення деталі 

«Важіль», де обгрунтовується можливість її штампування на кривошипному 

гарячештампувальному пресі, що дозволяє підвищити якість штампування та 

продуктивність процесу; 

– спроектовано складальний кресленик штампу КГШП та робочий кресленик 

вставки з кінцевим рівчаком, що може бути використано після доробки 

(проектування повного комплекту документації) у реальному виробництві; 

– спроектовано складальний кресленик штампу простої дії для обрізування 

облою, що дозволяє покращити якість поковки. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 






















































































