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Анотація 

 Олександр БИЧЕНКО. Розробка оснащення для виготовлення деталі 

«Боковина». Кваліфікаційна робота для освітнього ступеня «бакалавр», спеціальність 

131 «Прикладна механіка», ОПП-«Прикладна механіка»: ЦНТУ, м. Кропивницький, 

2024.  

 Метою роботи є розробка оснащення для виготовлення деталі «Боковина». 

В роботі виконано розрахунок геометричних параметрів заготовки за 

переходами штампування; розрахунок розкрою металопрокату; розрахунок 

технологічних зусиль за операціями; розроблено конструкції оснащення для 

виготовлення деталі «Боковина»; виконано технічне нормування.  

 Практичне значення: розроблено удосконалений технологічний процес 

виготовлення деталі «Боковина», розроблено конструкції оснащення для 

виготовлення деталі «Боковина», що дозволило знизити собівартість її виготовлення . 

 Ключові слова: штамп, пуансон, матриця, пуансон-матриця, боковина, переходи 

штампування, технологічний процес. 

 

Annotation 

 Oleksandr BYCHENKO. Development of equipment for the manufacture of the 

"Bokovyna" part. Qualification work for the educational degree "Bachelor", specialty 131 

"Applied Mechanics", EP - "Applied Mechanics": Central Ukrainian National Technical 

University, Kropyvnytskyi, 2024. 

 The purpose of the work is the development of equipment for the manufacture of the 

"Bokovyna" part. 

 In the work, the geometric parameters of the workpiece are calculated according to 

the stamping transitions; calculation of cutting of rolled metal; calculation of technological 

efforts by operations; developed equipment designs for the manufacture of the "Bokovyna" 

part; technical standardization has been carried out. 

  Practical significance: an improved manufacturing process of the "Bokovyna" part 

was developed, equipment designs were developed for the production of the "Bokovyna" 

part, which made it possible to reduce the cost of its production. 

   Key words: stamp, punch, matrix, punch-matrix, bokovyna, transitions of stamping, 

technological process. 
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ВСТУП 

У комплексі технології машинобудування все більшого значення набуває 

обробка тиском, у тому числі листове штампування. Листове штампування 

один із способів обробки, при якому метал пластично деформується в 

холодному стані за допомогою штампів. Листове штампування 

використовується для виготовлення різноманітніших деталей у всіх галузях 

промисловості, пов'язаних з металообробкою.  

Листове штампування є повноцінно самостійним видом технології, що 

має ряд особливостей:  

- високою продуктивністю виготовлення деталей;  

- можливістю отримання різноманітних за формою та розмірами 

напівфабрикатів та готових деталей;  

- широка можливість автоматизації та механізації штампування у вигляді 

комплексів обладнання, що забезпечують виконання всіх операцій виробничого 

процесу в автоматичному режимі; 

- можливістю виготовляти однакові деталі з високою точністю розмірів, 

без подальшої обробки.  

У сучасного холодноштампувального виробництва є широкі можливості 

розвивається методом удосконалення традиційних та створення нових 

технологій та обладнання. Основні тенденції створення 

холодноштампувального обладнання для великосерійного та масового 

виробництва автоматичних ліній та холодноштампувальних прес-автоматів та 

обладнання для дрібносерійного, серійного та одиничного виробництва, що 

часто налагоджується, холодноштампувального обладнання з числовим 

програмним управлінням, універсальних пресів, гнучких виробничих модулів з 

ЧПУ. 



Технологічний процес листового штампування поєднує операції з 

підготовки матеріалу, виготовлення заготовок (розрізання листів на смуги, смуг 

на штучні заготовки); деформуючі операції (роздільні, формозмінні); операції 

термічної обробки (проміжний відпал для зняття наклепу, отриманого при 

деформації металу; загартування та відпустка для надання необхідних 

властивостей); оздоблювальні операції (видалення задирок, промивання, 

фарбування, декоративне покриття та ін.). У технології мають бути передбачені 

і контрольні операції, необхідні для перевірки розмірів та якості 

напівфабрикатів та деталей.  

Розробка технологічного процесу листового штампування включає в себе 

аналіз технологічності деталі (дослідження форми, співвідношення розмірів, 

обсягу випуску, штампування матеріалу); визначення форми та розмірів 

заготівлі; вибір методів підготовки матеріалу під штампування, режимів 

термічної обробки; визначення операцій та переходів штампування; 

конструювання штампів, вибір типу обладнання, засобів механізації та 

автоматизації. 

При розробці технологічного процесу слід дотримуватися наступних 

загальних положень. У більшості випадків штампування будь-якої деталі 

можна здійснювати трьома способами: на декількох штампах простої дії, у 

кожному з яких виконується лише одна операція; у штампах послідовної та 

поєднаної дії, в яких одночасно виконується кілька операцій. У всіх випадках 

необхідно прагнути приймати найменшу кількість операцій та збільшувати 

продуктивність штампування. Тільки в дрібносерійному виробництві може 

виявитися економічно вигіднішим поділ технологічного процесу штампування 

на найпростіші операції, які виконуються у простих та недорогих штампах.  

При виготовленні вигнутих деталей з отворами послідовність операцій 

залежить від точності розташування отвору щодо бази. При підвищеній 

точності їхнього розташування пробивати отвори слід після згинання, при 

зниженій – перед нею. Якщо отвори розташовані близько до лінії вигину, то в 



процесі згинання може перекручуватися їх форма. Тому пробивати отвори в 

цьому випадку слід після гнуття.  

При виготовленні порожнистих деталей з фланцем, але без дна, для 

низьких деталей слід застосовувати відбортування, а для високих - неглибоку 

витяжку з подальшою пробивкою та відбортуванням. Залежно від 

співвідношення висоти і діаметра деталі, що витягується, а також від відносної 

товщини заготовки, витяжка може бути здійснена за одну або кілька операцій.  

З метою збільшення продуктивності, зменшення кількості штампів і 

пресів замість звичайного роздільного штампування застосовується 

комбінована, що полягає в поєднанні кількох операцій в одному штампі. 

Об'єднання операцій можна здійснювати або в штампах послідовної дії, в яких 

всі необхідні операції виконуються послідовно в напрямку подачі смуги або 

штучної заготівлі протягом декількох ходів преса, але при режимі, що 

встановився, за кожен хід преса виходить готова деталь, або в штампах 

суміщеної дії, в яких всі операції виконуються послідовно або одночасно у 

напрямі переміщення пресного пресу. У деяких випадках об'єднання операцій 

виконуються за обома принципами: на початку процесу – послідовним 

штампуванням, а наприкінці – поєднаним. 

Листове штампування забезпечує високу економічну ефективність 

виготовлення деталей, точність виготовлення великих партій деталей і тому  

тема роботи є актуальною. 

Мета роботи: розробити оснащення для виготовлення деталі 

«Боковина». 

Для реалізації мети роботи необхідно виконати наступні  

завдання: Розрахувати геометричні параметри заготовки за 

переходами штампування; Розрахувати розкрій металопрокату; 

Розрахувати технологічні зусилля за операціями штампування та  

вибрати обладнання; Розробити конструкції оснащення для 

виготовлення деталі «Боковина»; Виконати технічне нормування. 


















































