
Міністерство освіти і науки, молоді та спорту України 
Донбаська державна машинобудівна академія 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Методичні вказівки 
до практичних та самостійних робіт 

 
 
 
 

з дисципліни 
 «Основи проектування» 

 
для студентів напрямку 6.050401 

заочної форми навчання  
 
 
 
 
 
 
 

         Затвердженно 
         на засідані методічної ради 
         Протокол № 1 від 22.08.2012 

 
 
 
 
 
 
 
 

Краматорськ 2012 



Практична робота № 1 
 

Особливості пакету штампа. Вивчення конструкційних єлементів блоку 
штампа. Штампи для листового штампування.  

 
Мета роботи: вивчити призначення та конструктивні особливості стандартного блоку 
штампа. 
 
Завдання : 1. в масштабі накреслити блок штампу та план низу за своїм варінтом; 

Завдання для самостійної роботи: 

 2. викреслити у масштабі деталі, які входять до блоку штампу. 

  3. вказати призначення деталі, яка входить до блоку штампу. 

 
 

Рисунок 1.1 Схема штампу 
 

1. верхня плита; 
2. хвостовик; 
3. напраляюча втулка; 
4. направляюча колонка; 
5. нижня плита; 
6. матриця; 
7. пуансон 
8. встановочні деталі; 
9. пуансонотримач; 
10. зйомник 

 



  
Рисунок 1.2 Стандартний блок штампу та план низу 

 
Таблиця 1.1.-варіанти завдання 
 

Номер варіанта Номер схеми 

1, 5, 10, 15, 20 Рис.1.2, Рис.1.3 
2, 6, 11, 16, 21 Рис.1.2, Рис.1.4 
3, 7, 12, 17, 22 Рис.1.2, Рис.1.5 
4, 8, 13, 18, 23 Рис.1.2, Рис.1.6 
9, 14, 19, 24 Рис.1.2, Рис.1.7 
 

 
 

Рисунок 1.3 Штамп для пробивання та обрізування 



 

 
 

Рисунок 1.4 Штамп для вирубивання та витяжки 
 
 
 

 
Рисунок 1.5 Штамп для пробивання отвіру, відрізки та гибки 



 
 

Рисунок 1.6 Комбінований штамп для вирубивання та витягування 
 
 

 
 

Рисунок 1.7 Комбінований штамп для вирубивання, витягування та пробивання отвіру 



 Практична робота №2 
 

Операція вирубки-пробивки 
 

Мета роботи: навчитися розраховувати допуски для операцій вирубки и пробивки 

Завдання: 1. виконати ескізи операції вирубки-пробивки, проставити розміри деталей; 

Завдання для самостійної роботи: 

2. розрахувати виконавчі розміри інструмента. 

При вирубці або пробиванні, пуансон вдавлює частина матеріалу, що відокремлюється від 
всієї заготовки в отвір матриці. 
 

 
 

Рисунок 2.1 Схема процесу вирубки (пробивання) 
 

 1 - пуансон; 2 - заготовка, 3 - матриця, 4 - готовий виріб (відхід); 
 5. притиск із знімачем 

  
Виконавчі розміри інструмента для будь-якого зовнішнього розміру визначаються за 
формулами 4.1:  

( ) М

НM DD δ+∆−= ;     
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ZDD
НП δ−⋅−∆−= 2 , (4.1) 

 
де  DM, DП  -  відповідно розміри матриці і пуансона, мм; 
DН - номінальний розмір виробу, мм; 
∆ - поле допуску на виготовлення деталі, мм; (вирубку робимо по h14 см. табл.4.2.); 
Z - зазор між матрицею і пуансоном, приймаємо його рівним 0,1 мм; 
δ
м
 - поле допуску на виготовлення матриці, мм (знаходимо з табл.3.2. по Н7 - для операції 

вирубки, і Н8 - для операції пробивки); 
 δ

п
 - поле допуску на виготовлення пуансону, мм (знаходимо з табл.3.2. по h6 - для 

операції вирубки і h7-для операції пробивки). 



Виконавчі розміри інструмента для будь-якого внутрішнього розміру визначаються 
за формулами 3.2: 
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У початковій стадії операцій вирубки і пробивки наголошується, зазвичай 

небажаний, але неминучий для пластичних матеріалів, процес пластичної деформації 
заготовки, який є супутнім процесом розділових операцій листового штампування. Для 
зниження пластичної деформації в розділових операціях кромки пуансона і матриці 
роблять гострими з малим зазором між ними. Оптимальна величина зазору між ріжучими 
кромками інструмента залежить від товщини заготовки, пластичних властивостей 
матеріалу і становить приблизно від 6 до 10% товщини матеріалу. 
 
 Приклад рішень. 
Для розміру вирубки діаметром 185мм.  
Так як вирубку робимо по h14, то з таблиці 4.2 знаходим поле допуска на виготовлення 
деталі ∆=1,15 мм. 
Поле допуска на виготовлення матриці знаходимо з табл.4.2, по Н7 воно буде дорівнювати 
δ
м
=+0,046мм.  

Поле допуска на виготовлення пуансона знаходимо з табл.4.2, по h6 воно буде 
дорівнювати δ

п
 =-0,029мм. 

З формулою 4.1:  

( ) ммDM
046,0046,0 85,18315,1185 ++ =−= ; ( ) ммD

П 029,0029,0 65,1831,0215,1185 −− =⋅−−=  

 

 
Рис. 4.2 - Схема розташування полів допусків на виконавчі розміри пуансона і матриці 

при вирубці діаметром 185 мм. 
 

Для розміру пробивки отвору діаметром 8 мм. 
Так як пробивку робимо по Н14, то з таблиці 4.2 знаходимо поле допуску на виготовлення 
деталі ∆ = 0,36 мм. 
 Поле допуску на виготовлення матриці знаходимо з табл.4.2, за Н8 воно буде дорівнює 
δ
м
=+0,022мм . Поле допуску на виготовлення пуансона на знаходім з табл.4.2, за h7 воно 

буде дорівнює δ
п
 =-0,015мм. 



За формулою 4.2: 
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Рис. 4.3 - Схема розташування полів допусків на виконавчі розміри пуансона і матриці 

при пробиванні отвору діаметром 8 мм. 
 

Таблиця 4.1.-варіанти завдання 
 
Номер  
варіанта 

Вирубка, номінальний діаметр 
вирубуваного вироби, мм 

Пробивання, номінальний діаметр 
отворів, що пробиваються вироби, мм 

1 ø85, 145, 310 ø40,140, 340 
2 ø140, 260, 405 ø 45, 245, 420 
3 ø 135, 40, 285 ø 55, 160, 380 
4 ø130, 35, 355 ø 60, 220, 390  
5 ø125, 340, 470 ø65, 170, 400 
6 ø115, 250, 420 ø70, 180, 250 
7 ø 120, 270, 330 ø75, 230, 375 
8 ø110, 240, 320 ø80, 150, 270 
9 ø40,140, 340 ø85, 200, 400 
10 ø 45, 245, 420 ø90, 190, 395  
11 ø 55, 160, 380 ø95, 295, 500  
12 ø80, 150, 270 ø 100, 215, 375  
13 ø170, 30, 450 ø105, 210, 415  
14 ø160, 25, 410 ø110, 240, 320  
15 ø95, 295, 500 ø 120, 270, 330  
16 ø90, 190, 395 ø115, 250, 420  
17 ø85, 200, 400 ø125, 340, 470  
18 ø 100, 215, 375 ø130, 35, 355 
19 ø105, 210, 415 ø 135, 40, 285  
20 ø75, 230, 375 ø140, 260, 405  
21 ø70, 180, 250 ø145, 310, 85  
22 ø65, 170, 400 ø20, 150, 290  
23 ø 60, 220, 390 ø160, 25, 410  
24 ø 60, 220, 390 ø170, 30, 450  

 



Таблиця 4.2.-Поля допусків  
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