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1. ШТАМП ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ

1.1 ДЕТАЛЬ, ИЗГОТАВЛИВАЕМАЯ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ ШТАМПЕ 

На рисунке 1 приведены деталь, получаемая с помощью операции «вырубки» в инструментальном штампе и схема раскроя.

Рисунок 1 – Операционный эскиз (а) и схема раскроя (b) при получении типовой детали  

a b 
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1.2 ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 

Штамп состоит из матрицы поз.2 (рис.6), профиль рабочего сечения которой выполнен из рабочего пояска, обеспечивающего 
необходимый размер детали, а также провального отверстия. Высота рабочего пояска выбирается таким образом, чтобы его высота 
выдерживала нагрузку, возникающую во время реза, метала между пуансоном и матрицей с учетом многократной перешлифовки при 
затуплении режущих кромок. А также чтобы вырубленные детали, застревающие в нем, не разорвали матрицу и не создавали 
дополнительного усилия проталкивания, прибавляющемуся к усилию вырубки, которые в сумме действуют на пуансон и матрицу и могут 
привести как к повышенному износу, так и к их разрушению. К матрице прикреплены направляющие планки поз. 5 и поз. 6, 
обеспечивающие направление полосы. Также в матрице установлен грибковый упор поз.18, в который упирается полоса. Упор размещен в 
отверстии матрицы по прессовой посадке, при этом ниже посадочной части имеется отверстие большего диаметра для возможности, при 
необходимости, выпрессовки его из матрицы. Кроме того, больший диаметр устраняет необходимость выполнения классного отверстия 
ниже посадочного диаметра. Матрица выполнена из инструментальной стали У8А. Планки изготавливаются из стали 45 для обеспечения 
износостойкости к трению при проталкивании полосы. Планки крепятся к матрице с помощью винтов 15 и центрируются штифтами в 
нужном положении. В нижней плите поз.3 выполнено отверстие для провала готовых деталей. 

Пуансон поз.4 установлен в пуансонодержателе поз. 9, который через подкладную плитку поз.10 прикреплен к верхней плите поз.11. 
Пуансонодержатель необходим из-за малых размеров пуансона и невозможности его крепления непосредственно к верхней плите штампа. 
Пуансонодержатель выполнен из стали 3, что позволяет вставить в него пуансон по прессовой посадке, исключив, таким образом, зазор и 
перекос. Для того чтобы пуансон не сместился относительно пуансонодержателя при обратном ходе пресса (съеме детали) пуансон 
расклепывается в верхней части, заполняя выполненную в пуансонодержателе фаску. Пуансон выполнен из стали У8А. Для отсутствия 
зазора между верхней поверхностью пуансонов и нижней поверхностью плитки (для исключения перекоса пуансона) пуансоны после 
расклепки имеют незначительное выступание над верхней поверхностью пуансонодержателя, которое убирается совместной шлифовкой. 
Также из-за малой опорной площади пуансона применена подкладная плитка поз.10, изготовленная из закаленной до 40...45 НRС стали 45, 
которая воспринимает усилие вырубки передаваемое от пуансона на верхнюю плиту поз.11. Таким образом, пуансон своей опорной 
поверхностью оказывает давление на подкладную плитку, а она,  в  свою очередь, передает усилие на верхнюю плиту, но уже большей 
поверхностью, что предотвращает износ верхней плиты, выполненной из стали 3. Изготавливать верхнюю плиту из более прочной стали 
не имеет смысла в виду гораздо больших габаритов по сравнению с габаритами примененной подкладной плитки, а также потому, что в 
верхнюю плиту запрессовываются направляющие втулки поз.16, и применение закаленной стали не позволило бы выполнить операцию 
запрессовку. Крепление блока пуансонодержатель поз.9-плитка подкладная поз.10 к верхней плите осуществляется с помощью винтов 
поз.14 и штифтов поз.22. 
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Для обеспечения съема полосы с пуансона, а также для прижима полосы при вырубке, с целью предотвращения ее изгиба, в верхней 
части штампа выполнен прижим поз.7. Прижим размещен на пуансоне, зазор между пуансоном и отверстием в прижиме выбирается таким 
образом, чтобы в него не затянуло полосу при ее съеме. В свободном состоянии нижняя поверхность пуансона находится выше нижней 
поверхности прижима на 1 мм. Это обеспечивает набор необходимого усилия при съеме и гарантированный съем полосы. В нижней 
поверхности прижима имеется выборка под направляющие планки поз.15, при этом высота освобождения должна быть такой, чтобы, 
когда полоса зажималась между матрицей и прижимом, имелся гарантированный зазор между нижней поверхностью прижима и верхней 
поверхностью планки = 1 мм. Прижим крепится с помощью четырёхступенчатых винтов поз. 12. Винты имеют резьбовую часть, 
завинчивающуюся в прижиме и цилиндрическую часть большого диаметра, которая позволяет закрепить и зафиксировать винт в прижиме. 

При этом цилиндрическая часть вставляется в отверстия в пуансонодержателе по ходовой посадке. Данная посадка, при свободном 
движении винта, также обеспечивает равномерный зазор между пуансоном и прижимом. В верхней части ступенчатого винта расположена 
головка, вставленная в соответствующее отверстие (цековку) в верхней плите. Резьбовые отверстия в прижиме глухие, чтобы не оставлять 
следов на полосе при работе штампа. В свободном состояние при упоре головки в дно цековки длина винтов обеспечивает требуемое 
положение прижима. Прижим выполнен из стали 3, а ступенчатые винты из стали 45. Требуемое усилие прижима обеспечивается 
резиновым буфером поз. 8, расположенным между прижимом и пуансонодержателем. Буфер изготавливается из маслобензостойкой 
резиновой пластины. Высота буфера обеспечивает предварительное его поджатие в свободном состоянии на 1 мм, а максимальное сжатие 
его не должно быть больше 30% от исходной толщины.  

Для обеспечения равномерности зазора между пуансоном и матрицей использованы колонки поз.17 со втулками поз.16, 
запрессованные соответственно в нижнюю поз.3 и верхнюю поз.11 плиты. При работе штампа не допускается сход втулок с колонок, это 
обеспечивается настройкой пресса на соответствующий ход. При этом конструкция штампа обеспечивает зацепление колонок со втулками 
на протяжении всего хода пресса. Для крепления штампа к ползуну пресса в верхней плите установлен хвостовик поз.19. Для его 
фиксации в одном положении и недопущения разбалтывания при работе хвостовик зафиксирован от проворота с помощью штифта поз.20. 
Нижняя поверхность хвостовика отшлифована совместно с нижней поверхностью верхней плиты аналогично пуансону. Крепление 
нижней части штампа к подштамповой плите пресса будет осуществляться с помощью накладок. Для транспортировки штампа в нижней 
плите установлены грузовые винты (цапфы) поз.13, за которые можно поднять штамп кран-балкой с помощью стропы. 

Данный штамп относится к первой степени безопасности согласно ГОСТ 12.2.109-89, так как выдержаны зазоры безопасности между 
всеми элементами штампа, при этом зазор между прижимом и направляющими планками во время работы штампа обеспечивается 
наладкой хода пресса и должен быть не более 8 мм. На нижней плите штампа установлена специальная табличка с одним круглым 
отверстием. Поверхность за табличкой выкрашена в черный цвет, что указывает на первую степень безопасности. 
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1.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 

На рисунках 2 – 4 даны изометрия штампа, план низа, изображения и изометрия штампа по основным его сечениям А-А и Б-Б. 

Рисунок 2 – Главный вид штампа (a), план низа (b) 

a 
b 
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1.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 

Рисунок 3 – Сечение А-А 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе; с) изометрия штампа в сечении

a b 

c
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1.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 

                    

Рисунок 4 – Сечение Б-Б 
а) положение секущей плоскости; b) штамп в сечении; с) изометрия штампа в сечении 

c

a b 
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1.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 

Для пояснения работы штампа на рисунке 5 приведены его положения в крайне верхнем, промежуточном и крайне нижнем. 
В исходном положении (КВП – крайнее верхнее положение) пуансон утоплен в прижиме на 1 мм, прижим поднят над поверхностью 

матрицы на высоту не более 8 мм. Оператор вставляет полосу до упора в грибковый упор. Не отпуская полосы, оператор нажимает на 
педаль привода пресса. При движении вниз ползуна пресса сначала полоса зажимается между прижимом и матрицей (промежуточное 
положение). Далее при сжатии буфера пуансон подходит к полосе и вырубает деталь, проталкивая ее в рабочее отверстие матрицы на 1 мм 
(КНП – крайнее нижнее положение). 

При этом при следующем ходе пуансон вырубит деталь и протолкнет ее на 1 мм, которая в свою очередь протолкнет деталь, 
полученную на предыдущей операции, еще ниже и так далее, пока деталь не достигнет провального отверстия и не упадет вниз под 
действием силы тяжести через отверстия в нижней плите штампа и пресса в приемник деталей. При обратном ходе пресса полоса снимется 
с пуансона прижимом. 

Далее оператор приподнимет полосу над грибковым упором, проведет ее над поверхностью и вновь фиксирует её по грибковому упору 
(по правой грани отверстия в полосе, оставшегося после вырубки детали). Далее оператор нажимает на педаль привода пресса, повторяя 
вышеописанные действия. 
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1.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 

Рисунок 5 – Виды штампа в исходном, промежуточном и нижнем положении 
a) крайнее верхнее; b) промежуточное; с) крайнее нижнее положения
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1.5 СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 

На рисунке 6 приведен сборочный чертеж штампа, предназначенного для получения типовой детали. 

Рисунок 6 – Сборочный чертеж вырубного штампа с «мягким» съемником 
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1.6 ДЕТАЛИРОВОЧНЫЕ ЧЕРТЕЖИ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 

На чертежах СУ-1101.00.00.002 по СУ-1101.00.00.011 приведена деталировка основных деталей штампа. 
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1.6 ЧЕРТЕЖИ ОСНОВНЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 
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1.6 ЧЕРТЕЖИ ОСНОВНЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 
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1.6 ЧЕРТЕЖИ ОСНОВНЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 



20 

1.6 ЧЕРТЕЖИ ОСНОВНЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 
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1.6 ЧЕРТЕЖИ ОСНОВНЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ВЫРУБКИ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ ИЗ ПОЛОСЫ 
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2. ШТАМП ВЫРУБКИ ИЗ КАРТОЧКИ

2.1 ДЕТАЛЬ, ИЗГОТАВЛИВАЕМАЯ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ ШТАМПЕ 

На рисунке 8 приведены чертежи готовой детали (a) и карточки (b), из которой должна быть получена деталь. Размер карточки 
определяется согласно рекомендациям, изложенным в работе [1].

Рисунок 8 – Готовая деталь (a) и заготовка – карточка (b)  

a 

b 
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2.2 ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ ШТАМПА ВЫРУБКИ ИЗ КАРТОЧКИ 

Штамп предназначен для вырубки крупногабаритной детали из карточки.  
Штамп состоит из матрицы поз.3 (рис.14), профиль рабочего сечения, которой состоит из рабочего пояска, обеспечивающего 

необходимый размер детали, а также провального отверстия большего размера. Высота рабочего пояска выбирается таким образом, чтобы 
вырубленные детали, застревающие в нем, не разорвали матрицу и не создавали дополнительного усилия проталкивания, 
прибавляющегося к усилию вырубки, которые в сумме действуют на пуансон и матрицу и могут привести как к повышенному износу, так 
и к их разрушению. В матрице установлены 4 фиксатора-штифта поз. 20 для фиксации заготовки по 2 торцам. Матрица выполнена из 
инструментальной стали У8А. В нижней плите поз. 4 выполнено отверстия для провала готовых деталей и лоток для их сбора. Лоток поз. 6 
представляет собой согнутую из листа коробку с ручкой для удобства работы. Лоток двигается по выполненному снизу пазу в нижней 
плите и прикрученной снизу пластине поз. 10, которая предотвращает выпадение лотка при подъеме штампа. 

Пуансон поз. 5 ввиду достаточности габаритов прикреплен через переходную плиту поз. 9 к верхней плите  поз. 10  с помощью винтов 
и штифтов. Использование пуансонодержателя в данном случае также возможно. По трудоемкости изготовления с учетом затрат на 
материал оба варианта приблизительно одинаковы, так как выполнение резьбы и классных отверстий под штифты в пуансоне из 
инструментальной стали достаточно трудоемкий процесс. Переходная плита, изготовленная из ст3, необходима для набора необходимой 
закрытой высоты штампа. Пуансон изготовлен из стали У8А. 

Для обеспечения соосности рабочего отверстия в матрице и пуансона, а также равномерности зазора между пуансоном и матрицей 
использованы колонки поз. 19 со втулками поз. 18, запрессованные соответственно в нижнюю и верхнюю плиты. В большинстве штампов 
не допускается сход втулок с колонок. Однако данный штамп устанавливается на пресс с ходом, не позволяющим применить достаточно 
длинные втулки, чтобы они обеспечили постоянное зацепление. Поэтому, согласно ГОСТ 12.2.109-89, втулки обеспечивают направление 
только во время входа пуансона в матрицу. 

Крепление штампа к ползуну и подштамповой плите осуществляется станочными винтами через т-образные пазы в ползуне и 
подштамповой плите. Станочный болт вставляется в т-образный паз и подводится к штампу, где проходит в специально выполненный паз 
с углублением, в которое заходит гайка, и затягивается. Углубление необходимо, чтобы гайка с винтом не загораживали рабочую зону. 

Для транспортировки штампа в нижней плите установлены грузовые винты (цапфы) поз. 13, за которые можно поднять штамп кран-
балкой через стропу. Грузовые винты также выполнены и в верхней плите штампа, чтобы можно было, при необходимости, снять верх. 

Данный штамп относится к третьей степени безопасности согласно ГОСТ 12.2.109-89, так как не выдержан зазор между матрицей и 
пуансонодержателем. Данный зазор должен быть гораздо больше 8 мм для возможности укладки заготовки и удаления отхода. В связи с 
этим на нижней плите штампа установлена специальная табличка поз. 1 с тремя круглыми отверстиями и выкрашенной в черный цвет 
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задней поверхностью. Также фронтальная поверхность верхней и нижней плит имеют сигнальную полосу желтого цвета шириной не 
менее 20 мм, которая дополнительно уведомляет о том, что данный штамп опасный в работе. Обеспечение безопасности работы на 
штампе достигается за счет использования пинцета для установки заготовки и снятия детали, а также за счет настройки пресса на работу 
при двуручном режиме, что отражается в технологии и дублируется специальной табличкой поз. 2 на верхней плите штампа для наладчика 
при установке штампа на пресс и для штамповщика при работе. 

Для обеспечения съема отхода с пуансона, а также для прижима карточки при вырубке, с целью предотвращения ее изгиба, в верхней 
части  штампа  выполнен  прижим  поз. 6.  Прижим надет на пуансон по ходовой посадке, которая обеспечивает необходимое направление. 
В свободном состоянии нижняя поверхность пуансона находится выше нижней поверхности прижима на 1 мм. Это обеспечивает набор 
необходимого усилия при съеме и гарантированный съем отхода. В нижней поверхности прижима имеется освобождение под 4 фиксатора 
поз. 20. Прижим крепится 4 ступенчатыми винтами поз. 11. Данные винты имеют резьбовую часть, завинчивающуюся в прижим, 
цилиндрическую часть большого диаметра, чем резьбовая, которая позволяет закрутить и зафиксировать винт в прижиме. При этом 
цилиндрическая часть вставляется в отверстия в плите переходной и верхней плите с зазором (так как направление обеспечивается 
ходовой посадкой прижима на пуансоне). В верхней части ступенчатого винта расположена головка, вставленная в цековку верхней 
плиты. В свободном состояние при упоре головки в дно цековки, длина винтов обеспечивает требуемое положение прижима. Прижим 
выполнен из ст3, а ступенчатые винты из стали 45. Требуемое усилие прижима обеспечивается резиновым буфером поз. 7, 
расположенным между прижимом и переходной плитой. Буфер изготавливается из маслобензостойкой резиновой пластины. Высота 
буфера обеспечивает предварительное его поджатие в свободном состоянии на 1 мм, а максимальное сжатие его не должно быть больше 
30% от исходной толщины.  



25 

2.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ВЫРУБКИ ИЗ КАРТОЧКИ 

На рисунках 9 – 12 даны изометрия штампа, план низа, изображения и изометрия штампа по основным его разрезам А-А, Б-Б и В-В. 

Рисунок 9 – Главный вид штампа (a), план низа (b) 

a 

b 



26 

2.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ВЫРУБКИ ИЗ КАРТОЧКИ 

Рисунок 10 – Сечение А-А 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе; с) изометрия штампа в сечении

a 

b

c
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2.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ВЫРУБКИ ИЗ КАРТОЧКИ 

Рисунок 11 – Сечение Б-Б 
а) положение секущей плоскости; b) штамп в сечении; с) изометрия штампа в сечении 

a 

c

b
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2.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ВЫРУБКИ ИЗ КАРТОЧКИ 

Рисунок 12 – Сечение В-В 

 а) положение секущей плоскости; b) штамп в сечении; с) изометрия штампа в сечении 

a 

c

b
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2.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ВЫРУБКИ ИЗ КАРТОЧКИ 

Для пояснения работы штампа на рисунке 13 приведены его положения в крайне верхнем, промежуточном и крайне нижнем. 
В исходном положении (КВП – крайнее верхнее положение) пуансон утоплен в прижиме на 1 мм, прижим поднят над поверхностью 

прижима на высоту не более 8 мм. Оператор вставляет заготовку-«карточку» в упор по двум сторонам с помощью пинцета. Далее 
оператор приводит в движение пресс нажатием на 2 кнопки. При движении вниз ползуна пресса сначала заготовка зажимается между 
прижимом и матрицей (промежуточное положение). Далее при сжатии буфера пуансон подходит к полосе и вырубает деталь, проталкивая 
ее в рабочее отверстие матрицы на 1 мм (КНП – крайнее нижнее положение). При этом при следующем ходе пуансон вырубит деталь и 
протолкнет ее на 1 мм, которая в свою очередь протолкнет деталь, полученную на предыдущей операции еще ниже и так далее, пока 
деталь не достигнет провального отверстия и не упадет вниз под действием силы тяжести через провальное отверстие в матрице в лоток. 
Из лотка детали удаляются при его заполнении. При обратном ходе пресса отход, застревая на пуансоне, снимется с него прижимом. 
После чего оператор пинцетом удаляет отход из рабочей зоны. 
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 2.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ВЫРУБКИ ИЗ КАРТОЧКИ 

Рисунок 13 – Виды штампа в исходном, промежуточном и нижнем положении 
a) крайнее верхнее; b) промежуточное; с) крайнее нижнее положения
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2.5 СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ ШТАМПА ВЫРУБКИ ИЗ КАРТОЧКИ 

На рисунке 14 приведен сборочный чертеж штампа, предназначенного для получения типовой детали. 

Рисунок 14 – Сборочный чертеж вырубного штампа с «мягким» съемником 
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2.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ВЫРУБКИ ИЗ КАРТОЧКИ 

На чертежах СУ-1102.00.00.003 по СУ-1102.00.00.006 приведена деталировка основных деталей штампа. 
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2.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ВЫРУБКИ ИЗ КАРТОЧКИ 



35 

3. ШТАМП ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ

3.1 ДЕТАЛЬ, ИЗГОТАВЛИВАЕМАЯ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ ШТАМПЕ 

На рисунке  15  дан «чертеж» готовой детали, получаемой с помощью операции «пробивки» в инструментальном штампе, и чертеж 
используемой при этом заготовки.

Рисунок 15 – Готовая деталь (а) и заготовка (б)  

a b 
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3.2 ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Штамп предназначен для пробивки отверстий в плоской детали толщиной до 1 мм. 
Штамп состоит из матрицы поз.3 (рис.20) с двумя рабочими отверстиями, выполненными с рабочим зазором от пробивных пуансонов. 

Глубина рабочего пояска в отверстиях матрицы выбирается таким образом, чтобы матрица выдерживала нагрузку, возникающую во время 
реза металла между пуансоном и матрицей, чтобы имелась возможность многократной перешлифовки матрицы при затуплении 
режущих кромок и чтобы отходы от пробитого отверстия, застревающие в нем, не «разорвали» матрицу и не создавали дополнительного 
усилия проталкивания, прибавляющегося к усилию пробивки. В сумме усилия, действующие на пуансон и матрицу,  не должны привести 
как к повышенному износу, так и к их разрушению. Далее отверстие расширяется для свободного провала отхода. Отверстие для провала 
больше рабочего отверстия матрицы на 0,5 мм по всему периметру. Для фиксации детали в матрице вставлены 2 фиксатора поз. 12, на 
которые надевается деталь по отверстиям Ø 2,8 мм. Фиксаторы подпружинены снизу пружинами поз.17. Фиксаторы имеют рабочую часть, 
выполненную с зазором 0,05 мм от диаметра отверстий, и цилиндрическую часть большего диаметра, выполненную по ходовой посадке с 
отверстиями в матрице, снизу имеется буртик, препятствующий вылету фиксатора. В свободном состоянии верхний торец 
цилиндрической части большего диаметра находится выше верхней поверхности матрицы для возможности удобного захвата пинцетом 
детали. 

Пуансон поз.6 установлен в пуансонодержателе поз. 8, который через подкладную плитку поз.9 прикреплен к верхней плите поз.10. 
Пуансонодержатель необходим из-за малых размеров пуансона и невозможности его крепления непосредственно к верхней плите штампа. 
Пуансонодержатель выполнен из ст3, что позволяет вставить в него пуансон по прессовой посадке, исключив, таким образом, зазор и 
перекос. Для того чтобы пуансон не выдернуло из пуансонодержателя при съеме детали, в верхней части выполнен буртик, а в 
пуансонодержателе цековка. Для отсутствия зазора между верхней поверхностью пуансона и нижней поверхностью плитки (что обеспечит 
отсутствие перекоса пуансона) пуансон выполняются с буртиком заведомо выше уровня пуансонодержателя, а потом шлифуется 
совместно в сборе. Пуансон выполнен из стали 9ХС. Также из-за малой опорной площади пуансона применена подкладная плитка поз. 9, 
изготовленная из закаленной до 40...45 HRC стали 45, которая воспринимает усилие пробивки, передаваемое от пуансона. Таким образом, 
пуансон давит на подкладную плитку, а она в свою очередь передает усилие на верхнюю плиту, но уже большей поверхностью, и 
предотвращает износ верхней плиты, выполненной из ст3. Изготавливать верхнюю плиту из более прочной стали не имеет смысла в виду 
гораздо больших габаритов по сравнению с габаритами примененной подкладной плитки. Также надо учесть, что в верхнюю плиту 
запрессовываются направляющие втулки и применение плиты из закаленной стали не позволило бы выполнить эту операцию.  Крепление 
блока пуансонодержатель-пуансон-плитка подкладная к верхней плите выполнено с помощью винтов и штифтов. Для обеспечения съема 
полосы пуансона, а также для прижима детали при пробивке, с целью предотвращения ее изгиба, в верхней части штампа выполнен 
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прижим поз.4. Прижим располагается на пуансоне, зазор между пуансоном и отверстием в прижиме выбирается таким образом, чтобы в 
него не затянуло деталь при ее съеме. В свободном состоянии нижняя поверхность пуансона находится выше нижней поверхности 
прижима на 1 мм. Это обеспечивает набор необходимого усилия при съеме и гарантированный съем детали. В нижней поверхности 
прижима имеется освобождение под фиксаторы. Прижим крепится четырьмя ступенчатыми винтами поз.11. Данные винты имеют 
резьбовую часть, завинчивающуюся в прижим, цилиндрическую часть большого диаметра, чем резьбовая, которая позволяет закрутить и 
зафиксировать винт в прижиме. При этом цилиндрическая часть вставляется в отверстия в пуансонодержателе и верхней плите по ходовой 
посадке. Данная посадка при свободном движении винта обеспечивает равномерный зазор между пуансоном и прижимом. В верхней 
части ступенчатого винта расположена головка, вставленная в цековку верхней плиты. В свободном состояние при упоре головки в дно 
цековки, длина винтов обеспечивает требуемое положение прижима. Прижим выполнен из ст3, а ступенчатые винты из стали 45. 
Требуемое усилие прижима обеспечивается резиновым буфером поз.7, расположенным между прижимом и пуансонодержателем. Буфер 
изготавливается из маслобензостойкой резиновой пластины. Высота буфера обеспечивает предварительное его поджатие в свободном 
состоянии на 1 мм, а максимальное сжатие его не должно быть больше 30% от исходной толщины. 

Для обеспечения соосности рабочих отверстий в матрице и пуансонов, а также равномерности зазора между пуансоном и матрицей 
использованы колонки поз.16 со втулками поз.15, запрессованные соответственно в нижнюю и верхнюю плиты. При работе штампа не 
допускается сход втулок с колонок, это обеспечивается настройкой пресса на соответствующий ход. При этом конструкция штампа 
обеспечивает зацепление колонок со втулками на протяжении всего хода пресса. 

Для крепления штампа к ползуну пресса в верхней плите установлен хвостовик поз.18. Для его фиксации в одном положении и 
недопущения разбалтывания при работе, хвостовик зафиксирован с помощью штифта поз.19. Нижняя поверхность хвостовика 
отшлифована совместно с нижней поверхностью верхней плиты аналогично пуансону. Крепление нижней части штампа к подштамповой 
плите пресса будет осуществляться с помощью накладок. 

Данный штамп относится к третьей степени безопасности согласно ГОСТ 12.2.109-89, так как не выдержан зазор безопасности между 
прижимом и матрицей. Данный зазор должен быть в раскрытом состоянии штампа гораздо больше 8 мм, чтобы обеспечить как установку 
заготовки, так и снятие готовой детали. В связи с этим на нижней плите штампа установлена специальная табличка поз. 1 с тремя 
круглыми отверстиями и выкрашенной в черный цвет задней поверхностью. Также фронтальная поверхность верхней и нижней плит 
имеют сигнальную полосу желтого цвета шириной не менее 20 мм, которая дополнительно уведомляет о том, что данный штамп опасный 
в работе. Обеспечение безопасности работы на штампе достигается за счет использования пинцета для установки заготовки и снятия 
детали, а также за счет настройки пресса на работу при двуручном режиме, что отражается в технологии и дублируются специальной 
табличкой поз.2 на верхней плите штампа для наладчика при установке штампа на пресс и для оператора при работе.
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3.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

    На рисунках 16 – 18 даны изометрия штампа, план низа, изображения и изометрия штампа по основным его разрезам А-А и Б-Б. 

Рисунок 16 – Главный вид штампа (a), с заготовкой (b), без заготовки (c) 

a 

b

c
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3.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Рисунок 17 – Сечение А-А 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе; с) изометрия штампа в сечении
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3.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Рисунок 18 – Сечение Б-Б  
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе; с) изометрия штампа в сечении
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3.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Для пояснения работы штампа на рисунке 19 приведены его положения в крайне верхнем, промежуточном и крайне нижнем. 
В исходном положении (КВП – крайнее верхнее положение) пуансон утоплен в прижиме на 1 мм. Торец цилиндрической части 

фиксатора выступает над верхней поверхностью матрицы. Оператор пинцетом надевает деталь на фиксаторы отверстиями диаметром Ø 
2,8 мм. Далее двумя руками нажимает на кнопки привода пресса. При движении вниз ползуна пресса, сначала прижим утапливает 
фиксаторы до момента касания детали верхней поверхности матрицы (промежуточное положение). Далее при сжатии буфера пуансон 
подходит к детали и пробивает отверстия, проталкивая отход в рабочее отверстие матрицы на 1 мм (КНП – крайнее нижнее положение). 
При этом при следующем ходе ползун пресса пуансон пробьет отверстия в новой заготовке и протолкнет новый отход  на 1 мм, 
который в свою очередь протолкнет отход, полученный на предыдущей операции, еще ниже и так далее, пока отход не достигнет 
провального отверстия и не упадет вниз под действием силы тяжести через отверстия в нижней плите и отверстие в плите прессе вниз в 
приемник отхода. При обратном ходе пресса деталь, застревая на пуансоне, снимется с него прижимом, пуансон уйдет в прижим на 1 мм. 
Прижим освободит полосу. Фиксаторы под действием пружин поднимутся над поверхностью матрицы и позволят оператору снять 
готовую деталь пинцетом. 
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 3.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Рисунок 19 – Виды штампа в исходном, промежуточном и нижнем положении 
a) крайнее верхнее; b) промежуточное; с) крайнее нижнее положения
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3.5 СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

На рисунке 20 приведен сборочный чертеж штампа, предназначенного для получения типовой детали. 

Рисунок 20 – Сборочный чертеж вырубного штампа с «мягким» съемником 
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3.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ

 На чертежах СУ-1202.00.00.001 по СУ-1202.00.00.010 приведена деталировка основных деталей штампа.
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3.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 
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3.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 



48 

3.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 
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3.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 
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4. ШТАМП ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ

4.1 ДЕТАЛЬ, ИЗГОТАВЛИВАЕМАЯ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ ШТАМПЕ 

На рисунке 21 дан чертеж готовой детали (а) и заготовки (б).

Рисунок 21 – Готовая деталь (а) и заготовка (б)  

а) 

б) 



51

4.2 ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Штамп предназначен для пробивки отверстий в плоской детали толщиной до 1 мм. 
Штамп состоит из матрицы поз.3 (рис.26), в которой выполнены «освобождения» под лапки детали. Профиль рабочего сечения 

отверстия матрицы состоит из цилиндрического рабочего пояска, обеспечивающего необходимый зазор между рабочей поверхностью 
матрицы и пуансоном, и цилиндрического провального отверстия. Высота рабочего пояска выбирается таким образом, чтобы  матрица 
выдерживала нагрузку, возникающую во время реза метала между пуансоном и матрицей с учетом многократной перешлифовки матрицы 
при затуплении режущей кромки, а так же от усилий проталкивания отходов, застревающих в нем, не разорвали матрицу и не создавали 
дополнительного усилия проталкивания, прибавляющемуся к усилию пробивки, которые в сумме действуют на пуансон и матрицу и могут 
привести как к повышенному износу, так и к разрушению матрицы и пуансона. К матрице прикреплены рамки поз.4, обеспечивающие 
фиксацию заготовки в направлении «влево-вправо» и в упор по задней поверхности детали. Над рамками расположен «жесткий» съемник 
поз.6, предназначенный для съема детали с пуансонов при обратном ходе пресса. В съемнике выполнено освобождение под изгиб детали. 
Отверстия в съемнике под пуансоны поз.7 выполняются по скользящей посадке для обеспечения их направления и предотвращения 
потери устойчивости под действием усилия пробивки. Однако при необходимости отверстия могут выполняться и с зазором, при котором 
не происходит затягивания материала при съеме. Расстояние между матрицей и съемником не должно превышать 6 мм, что защищает 
пальцы рук оператора от попадания в опасную зону. При этом между лапками и матрицей с внутренней стороны выполнен зазор для более 
легкой установки детали. Фиксация детали по наружной поверхности лапок и по задней поверхности детали применена. За счет 
соответствующих размеров на чертеже изделия – от края лапки и от задней поверхности.   Матрица выполнена из инструментальной 
стали У8А, рамки – из стали 45 для обеспечения износостойкости к трению при установке-снятии детали и сохранения фиксирующих 
деталь размеров, съемник выполнен из стали У8А, так как он служит не только для съема детали, но и для направления пуансонов. 
Съемник возможно выполнять из ст3 с запрессовкой в него направляющих закаленных втулок из инструментальной стали. Съемник и 
рамки крепятся к матрице с помощью винтов и центрируются штифтами в нужном положении. Блок (матрица-рамки-съемник) крепится к 
нижней плите с помощью шести винтов и двух штифтов. Винты обеспечивают равномерное прижатие матрицы к плите и препятствуют ее 
изгибу при работе. В нижней плите поз. 5 выполнены отверстия под углом для проталкивания отхода, так как диаметр отверстия в 
подштамповой плите пресса меньше расстояния между центрами пробиваемых отверстий, а установка штампа на более мощный пресс, 
имеющий отверстие под отход большего размера, нецелесообразна. Крепление съемника с рамками к матрице отдельно от плиты 
выполнено для возможности пригонки рамок по согнутой детали без снятия матрицы. 

Пуансоны поз.7 установлены в пуансонодержателе поз.8, который через подкладную плитку поз. 9 прикреплен к верхней плите поз. 10. 
Пуансонодержатель необходим из-за малых размеров пуансонов и невозможности их крепления непосредственно к верхней плите штампа. 
Пуансонодержатель выполнен из ст3, что позволяет вставить в него пуансоны по прессовой посадке, исключив таким образом зазор и  
возможные перекосы. Для того чтобы пуансоны не выдернуло из пуансонодержателя при съеме детали, в верхней части выполнены 
буртики, а в пуансонодержателе цековки. Для отсутствия зазора между верхней поверхностью пуансонов и нижней поверхностью плитки 
(что обеспечит отсутствие перекоса пуансона) пуансоны выполняются с буртиком заведомо выше уровня пуансонодержателя, а потом 
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шлифуются совместно в сборе. Из-за малой опорной площади пуансонов применена подкладная плитка поз. 9, изготовленная из 
закаленной до 40...45 HRC стали 45, которая воспринимает усилие пробивки, передаваемое от пуансонов. Таким образом, пуансоны 
передают усилие на подкладную плитку, а она в свою очередь передает усилие на верхнюю плиту, но уже большей поверхностью и 
предотвращается износ верхней плиты, выполненной из ст3. Изготавливать верхнюю плиту из более прочной стали не имеет смысла из-за 
ее габаритов по сравнению с габаритами примененной подкладной плитки. Кроме того, в верхнюю плиту запрессовываются 
направляющие втулки, и применение для верхней плиты закаленной стали не позволило бы выполнить запрессовку. Крепление блока 
пуансонодержатель-пуансоны-плитка подкладная к верхней плите выполнено с помощью винтов и штифтов. 

Для обеспечения соосности рабочих отверстий в матрице и пуансонов, а также равномерности зазора между пуансонами и матрицей 
использованы колонки поз.15 со втулками поз.14, запрессованные соответственно в нижнюю и верхнюю плиты. При работе штампа не 
допускается сход втулок с колонок и выход пуансонов из зацепления со съемником, это обеспечивается настройкой пресса на 
соответствующий ход. При этом конструкция штампа обеспечивает зацепление колонок со втулками на протяжении всего хода пресса. 

Для крепления штампа к ползуну пресса в верхней плите установлен хвостовик поз.16. Для его фиксации в одном положении и 
недопущения разбалтывания при работе, хвостовик зафиксирован с помощью штифта поз.17. Нижняя поверхность хвостовика 
отшлифована совместно с нижней поверхностью верхней плиты аналогично пуансонам. Крепление нижней части штампа к подштамповой 
плите пресса будет осуществляться с помощью накладок. 

Для транспортировки штампа в нижней плите установлены грузовые винты (цапфы) поз.11, за которые можно поднять штамп кран-
балкой через стропу. 

Данный штамп относится к третьей степени безопасности согласно ГОСТ 12.2.109-89, так как не выдержан зазор безопасности между 
деталью и пуансонодержателем, в связи с чем на нижней плите штампа установлена специальная табличка поз. 1 с тремя круглыми 
отверстиями и выкрашенной в черный цвет задней поверхностью. Также фронтальная поверхность верхней и нижней плит имеют 
сигнальную полосу желтого цвета шириной не менее 20 мм, которая дополнительно уведомляет о том, что данный штамп опасный в 
работе. Увеличение зазора до требуемого потребует увеличить высоту пуансонов и закрытую высоту штампа. Увеличение закрытой 
высоты штампа приводит к необходимости установки его на пресс большей мощности, что нецелесообразно. Обеспечение безопасности 
работы на штампе достигается за счет использования пинцета для установки заготовки и снятия детали, что отражается в технологии 
изготовления детали, а также за счет настройки пресса на работу при двуручном режиме, что отражается в технологии и дублируются 
специальной табличкой поз. 2 на верхней плите штампа для наладчика при установке штампа на пресс.
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4.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

 На рисунках 22 – 24 даны изометрия штампа, план низа, изображения и изометрия штампа по основным его разрезам А-А и Б-Б. 

Рисунок 22 – Главный вид штампа (а) и план низа (b) 

a 

b 



54 

4.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Рисунок 23 – Сечение А-А 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе; с) изометрия штампа в сечении
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4.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Рисунок 24 – Разрез Б-Б 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе; с) изометрия штампа в сечении
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4.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Для пояснения работы штампа на рисунке 25 приведены его положения в крайне верхнем, промежуточном и крайне нижнем. 
В исходном положении (КВП – крайнее верхнее положение) пуансоны находятся в зацеплении со съемником, так как при выполнении 

пуансонов по посадке съемником выход первых из зацепления при работе не допускается. Деталь устанавливается оператором с помощью 
пинцета между матрицей и съемником и между рамками до упора. При рабочем ходе пресса пуансоны подходят к детали (промежуточное 
положение) и пробивают отверстия в детали, проталкивая отход на ≈1 мм (КНП – крайнее нижнее положение). При этом при следующем 
ходе пуансон пробьет отверстие и протолкнет следующий отход на 1 мм, который в свою очередь протолкнет отход, полученный на 
предыдущей операции, еще ниже и так далее пока отход не достигнет провального отверстия и не упадет вниз под действием силы 
тяжести через отверстия в нижней плите штампа и отверстие в плите прессе вниз в приемник отхода.  При обратном ходе пресса деталь, 
застревая на пуансоне, поднимается вместе с ними вверх до съемника, который снимает ее с пуансонов. Далее деталь убирается из рабочей 
зоны пинцетом. 
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4.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Рисунок 25 – Виды штампа в исходном, промежуточном и нижнем положении 
a) крайнее верхнее; b) промежуточное; с) крайнее нижнее положения
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         4.5 СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

На рисунке 26 приведен сборочный чертеж штампа, предназначенного для получения типовой детали. 

Рисунок 26 – Сборочный чертеж вырубного штампа с «жестким» съемником 
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   4.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ    

    На чертежах СУ-1202.00.00.001 по СУ-1202.00.00.008 приведена деталировка основных деталей штампа.
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4.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 
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4.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 
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4.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЙ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 
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5. ШТАМП ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ

5.1 ДЕТАЛЬ, ИЗГОТАВЛИВАЕМАЯ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ ШТАМПЕ 

На рис. 27 дан чертёж готовой детали (a) и заготовки (b).

Рисунок 27 – Готовая деталь (a) и заготовка (b)  

a b 
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5.2 ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ 

Штамп предназначен для пробивки отверстия в цилиндрической части вытянутого колпачка. Заготовка представляет собой вытянутый 
цилиндр с отбортовкой в донышке и прямоугольным фланцем. 

Штамп состоит из матрицы поз.3 (рис.32), рабочая часть которой цилиндрической формы меньшего, чем у детали диаметра и меньшей, 
чем у детали высотой. Цилиндрическая часть переходит в основание матрицы, которое служит для ее крепления к остальным деталям 
штампа, а также в него должен упираться фланец детали. Также в основание матрицы вставлены два штифта-фиксатора поз.30, на которые 
опирается фланец заготовки при установке, обеспечивая положение отверстия на цилиндре детали согласно чертежу. В рабочей части 
выполнено рабочее отверстие на расстоянии от основания матрицы, равному расстоянию от фланца детали до отверстия детали. Рабочее 
отверстие матрицы состоит из цилиндрического рабочего пояска, обеспечивающего необходимый зазор до пуансона, и также 
цилиндрического провального отверстия. Высота рабочего пояска выбирается таким образом, чтобы высота выдерживала нагрузку, 
возникающую во время реза метала между пуансоном и матрицей с учетом многократной перешлифовки матрицы при затуплении 
режущих кромок, а так же чтобы отходы от пробитого отверстия, застревающие в нем, не разорвали матрицу и не создавали 
дополнительного усилия проталкивания, прибавляющемуся к усилию пробивки, которые в сумме действуют на пуансон и матрицу и могут 
привести как к повышенному износу, так и к разрушению матрицы и пуансона. В связи с фигурной формой матрицы и малыми 
расстояниями от рабочего отверстия до краев рабочей части матрица выполнена из стали 9ХС. Для набора необходимой высоты под 
прижим с рычагом к матрице прикреплена державка поз.4, выполненная из ст3, а она, в свою очередь, крепится к нижней плите поз.5 через 
плиту 7. Выполнение державки заодно с матрицей нецелесообразно в плане экономии металла. Раздельное крепление державки к нижней 
плите, а матрицы к державке необходимо для удобства съема матрицы для перешлифовки. Для провала отхода в державке, нижней плите 
поз.5 и плите поз.7 выполнено провальное продолговатое отверстие. Форма провального отверстия обусловлена тем, что отход будет 
выпадать из вытянутого цилиндра детали при снятии детали с матрицы. 

Для того чтобы деталь не спадала с рабочей части матрицы, используется прижим поз.11, который установлен на рычаге поз.13. Лапки 
прижима касаются детали радиусной частью. Обеспечение прижима плоскостью потребовало бы пригонки ее в собранном состоянии. В 
прижиме выполнено освобождение под цилиндрическую часть детали и отбортовку. Прижим упирается в деталь под действием усилия 
пружины поз.12, которая средней частью давит на рычаг, а лапками упирается в кронштейн поз.6. Рычаг с пружиной надет на ось поз. 25, 
которая, в свою очередь, вставлена в кронштейн и зафиксирована с помощью шайбы поз. 28 и шплинта поз. 29. Кронштейн крепится к 
нижней плите с помощью штифтов и винтов для предотвращения разбалтывания при работе. В рычаг также вкручена ручка поз. 38 для 
удобства работы оператора. Для удобства транспортировки прикреплена в плите поз. 5, вкручены рым-болты поз. 26. За данную плиту 
производится крепление штампа накладками к подштамповой плите пресса. Плита поз.5 обеспечивает необходимую высоту для опускания 
рычага с ручкой, чтобы оператору было удобно отводить рычаг вниз. 
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Пуансон поз. 37 установлен в пуансонодержателе поз. 8, который через подкладную плитку поз. 9 прикреплен к верхней плите поз. 10. 
Пуансон выполнен из стали У10А. Пуансонодержатель необходим из-за малых размеров пуансона и невозможности его крепления 
непосредственно к верхней плите штампа. Пуансонодержатель выполнен из ст3, что позволяет вставить в него пуансон по прессовой 
посадке, исключив таким образом зазор и перекос. Для того чтобы пуансон не выдернуло из пуансонодержателя при выходе из детали в 
верхней части выполнен буртик, а в пуансонодержателе – цековка. Для отсутствия зазора между верхней поверхностью пуансонов и 
нижней поверхностью плитки (что обеспечит отсутствие перекоса пуансона) пуансон выполняется с буртиком заведомо выше уровня 
пуансонодержателя, а потом шлифуется совместно в сборе. Также из-за малой опорной площади пуансона применена подкладная плитка, 
изготовленная из закаленной до 40...45 HRC стали 45, которая воспринимает усилие пробивки, передаваемое от пуансона. Таким образом, 
пуансон давит на подкладную плитку, а она в свою очередь передает усилие на верхнюю плиту, но уже большей поверхностью и 
предотвращается износ верхней плиты, выполненной из ст3. Изготавливать верхнюю плиту из более прочной стали не имеет смысла в 
виду гораздо больших габаритов по сравнению с габаритами примененной подкладной плитки, также в верхнюю плиту запрессовываются 
направляющие втулки, и применение закаленной стали не позволило бы выполнить запрессовку. Крепление блока пуансонодержатель-
пуансоны-плитка подкладная к верхней плите выполнено с помощью винтов и штифтов. К пуансонодержателю прикреплено ограждение 
поз. 14 и 15 с трех сторон от пуансона. Это необходимо, так как пуансон малого размера и пробивка отверстия происходит не в плоской 
детали, возможно хрупкое разрушение пуансона, при котором его части могут попасть и травмировать оператора. 

Для обеспечения соосности рабочего отверстия в матрице и пуансона, а также равномерности зазора между пуансоном и матрицей 
использованы колонки поз.24 со втулками поз.23, запрессованные соответственно в нижнюю и верхнюю плиты. При работе штампа не 
допускается сход втулок с колонок, это обеспечивается настройкой пресса на соответствующий ход. При этом конструкция штампа 
обеспечивает зацепление колонок со втулками на протяжении всего хода пресса. Для настройки штампа на нужную закрытую высоту 
применена ограничительная втулка поз. 16, надетая на колонку. При наладке штампа наладчик выставляет закрытую высоту таким 
образом, чтобы направляющая колонка нижней поверхностью не доходила до верхней поверхности ограничительной втулки 
приблизительно на 1 мм. В случае уменьшения закрытой высоты штампа возможно соударение отдельных элементов штампа. 

Для крепления штампа к ползуну пресса в верхней плите установлен хвостовик поз.27. Для его фиксации в одном положении и 
недопущения разбалтывания при работе хвостовик зафиксирован с помощью штифта поз. 31. Нижняя поверхность хвостовика 
отшлифована совместно с нижней поверхностью верхней плиты аналогично пуансону. 

Данный штамп относится к третьей степени безопасности согласно ГОСТ 12.2.109-89, так как не выдержан зазор безопасности между 
пуансоном и деталью, ограждением и матрицей, ограничительной втулкой и направляюще втулкой и др., в связи с чем на плите штампа 
установлена специальная табличка поз.1 с тремя круглыми отверстиями и выкрашенной в черный цвет задней поверхностью. Также 
фронтальная поверхность верхней и нижней плит имеют сигнальную полосу желтого цвета шириной не менее 20 мм, которая 
дополнительно уведомляет о том, что данный штамп опасный в работе. Обеспечение безопасности работы на штампе достигается за счет 
использования пинцета для установки заготовки и снятия детали, что отражается в технологии изготовления детали, а также за счет 
настройки пресса на работу при двуручном режиме, что отражается в технологии и дублируется специальной табличкой поз. 2 на верхней 
плите штампа для наладчика при установке штампа на пресс. 
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5.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ  

 На рисунках 28 – 30 даны изометрия штампа, план низа, изображения и изометрия штампа по основным его разрезам А-А и Б-Б. 

Рисунок 28 – Главный вид штампа (а), план низа (b), изометрия штампа (c) 

a 

c

b
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5.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ 

Рисунок 29 – Сечение А-А 

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе; с) изометрия штампа в сечении

a 
b

c
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5.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ 

Рисунок 30 – Сечение Б-Б 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе; с) изометрия штампа в сечении

a 

b

c 
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5.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ 

Для пояснения работы штампа на рисунке 31 приведены его положения в крайне верхнем, промежуточном и крайне нижнем. 
В исходном положении (КВП – крайнее верхнее положение) оператор за ручку отводит прижим и пинцетом надевает деталь на 

рабочую часть матрицы, опирая ее фланец на фиксаторы. Затем подводит прижим к фланцу детали и двумя руками нажимает на привод 
пресса. При рабочем ходе пресса пуансон подходит к детали (промежуточное положение) и пробивает отверстие в детали, проталкивая 
отход на ≈1 мм (КНП – крайнее нижнее положение). При этом при следующем ходе пуансон пробьет отверстие и протолкнет следующий 
отход на 1 мм, который в свою очередь протолкнет отход, полученный на предыдущей операции, еще ниже и так далее, пока отход не 
достигнет провального отверстия и не упадет в нижнюю часть вытянутой цилиндрической части детали. При обратном ходе пресса 
пуансон выходит из детали при ее фиксации на рабочей части матрицы. Деталь убирается из рабочей зоны пинцетом при отведенном 
прижиме, при этом отход выпадает из детали и проваливается через отверстия в державке, нижней плите, плите и отверстие в плите прессе 
вниз в приемник отхода. 
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5.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ 

Рисунок 31 – Виды штампа в исходном, промежуточном и нижнем положении 
a) крайнее верхнее; b) промежуточное; с) крайнее нижнее положения

a 

c

b
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5.5 СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ 

На рисунке 32 приведен сборочный чертеж штампа, предназначенного для получения типовой детали. 

Рисунок 32 – Сборочный чертеж вырубного штампа с «жестким» съемником 
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5.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ 

Деталировочные (рабочие) чертежи СУ-1203.00.00.001-1203.00.00.012 приведена деталировка  основных деталей штампа.  
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5.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ 
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5.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ 
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5.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ 
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5.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОБИВКИ ОТВЕРСТИЯ В БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ 
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6. ШТАМП ПРОСЕЧКИ ПАЗА В ШПАНГОУТЕ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ

6.1 ДЕТАЛЬ, ИЗГОТАВЛИВАЕМАЯ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ ШТАМПЕ 

На рис. 33 дан чертёж готовой детали (а) и заготовки (b).

Рисунок 33 – Готовая деталь 
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6.2 ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 

Штамп состоит из матрицы поз. 3 (рис.40), рабочая поверхность которой выполнена по форме детали, повторяя изгиб шпангоута и 
профиль. По середине матрицы выполнен паз для просечки соответствующего паза на детали. Габариты матрицы выбираются из условия 
прочности с учетом наличия паза по середине и места расположения крепления к другим элементам штампа, при этом габариты детали 
могут быть гораздо больше габаритов матрицы. Паз в матрице состоит из рабочего пояска, обеспечивающего необходимый зазор до 
пуансона, а также провального паза. При этом провальный паз больше рабочего пояска на 0,5 мм по контуру сверху, а к низу расширяется 
для свободного прохода отхода. Это необходимо, так как отход при просечке будет падать не вертикально вниз, а заворачиваться и 
может упираться в края провального паза, и застревать, мешая провалу следующего отхода, что может привести к поломке штампа из-за 
повышенных распирающих нагрузок от застрявшего отхода. Высота рабочего пояска выбирается таким образом, чтобы его высота 
выдерживала нагрузку возникающую во время реза метала между пуансоном и матрицей с учетом многократной перешлифовки матрицы 
при затуплении режущих кромок. Фиксация детали производится по 2 упорам поз. 11, запрессованным в матрицу. Упоры имеют конусную 
заходную часть и рабочую цилиндрическую часть, выполненную с зазором от соответствующих отверстий в детали 0,05 мм на диаметр, 
что обеспечит необходимую точность центрирования и возможность надевания-снимания детали без заедания и застревания. 

Так как рез происходит только с 3 сторон и есть 1 сторона напротив которой его нет, то при работе штампа на пуансон поз. 6 будет 
действовать неуравновешенное усилие, которое будет его изгибать. Также и матрица будет под действием этого усилия разбалтываться. 
Таким образом со временем зазор будет увеличиваться и на детали появиться заусенец. Для предотвращения этого напротив 
неуравновешенного реза ставится противоотжим поз. 5, в который будет упираться пуансон, а матрица и противоотжим запрессовываются 
в нижнюю плиту поз. 4. Для обеспечения отсутствия разбалтывания матрицу необходимо запрессовать в нижнюю плиту приблизительно 
на 2/3 высоты. Так как при имеющейся высоте матрицы придется использовать толстую нижнюю плиту, в данном штампе запрессовка 
выполнена на меньшую глубину, но сверху применен «жесткий» съемник поз. 7, который охватывает противоотжим и матрицу. Также в 
съемник упирается деталь для ее снятия с пуансона при обратном ходе ползуна. Для этого в съемнике выполнено освобождение под 
верхний гиб детали, позволяя детали упираться в съемник по поверхности, в которой застрял пуансон. При внедрении пуансона в деталь и 
при просечке нижняя вертикальная полка детали может изгибаться и снизу могут появляться выровы при отделении отхода от детали. Для 
предотвращения этого под нижнюю вертикальную полку введены упоры поз. 12 и 13 с уступом, в них упирается деталь обеих сторон от 
просечки, а уступ предотвращает изгиб полки. Матрица, противоотжим и упор выполнены из инструментальной стали У8А для 
предотвращения износа, нижняя плита и съемник – из ст3. Матрица, противоотжим и оба упора по отдельности прикреплены к нижней 
плите с помощью винтов и штифтов, и съемник прикреплен к противоотжиму и матрице с помощью винтов и штифтов. 

Рабочая часть пуансона выполнена таким образом, чтобы сначала он входил в зацепление с противоотжимом, при этом эта 
поверхность пригнана по притивоотжиму без зазора. Далее у пуансона имеется острый угол, внедряющийся в горизонтальную полку 
детали напротив вертикальной полки, прорезая и подгибая ее. После того как паз прорезан на горизонтальной полке, пуансон упирается в 
переходной радиус детали от горизонтальной к вертикальной полке и начинает прорезать вертикальную полку, при этом поверхность 
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пуансона, прилегающая к вертикальной полке выполнена под углом, чтобы создать горизонтальную составляющую усилия реза и закрутить 
отход внутрь провального отверстия в матрице. 

Пуансон установлен в пуансонодержатель поз. 8, который через подкладную плитку поз. 9 прикреплен к верхней плите поз. 10. 
Пуансонодержатель необходим из-за малых размеров пуансонов и невозможности его крепления непосредственно к верхней плите 
штампа. Пуансонодержатель выполнен из ст3, что позволяет вставить в него пуансон по прессовой посадке, исключив таким образом 
зазор и перекос. Для того чтобы пуансон не выдернуло из пуансонодержателя при съеме детали, в верхней части выполнены буртики, а в 
пуансонодержателе цековки. Для отсутствия зазора между верхней поверхностью пуансона и нижней поверхностью плитки (что 
обеспечит отсутствие перекоса пуансона) пуансон выполняется с буртиком заведомо выше уровня пуансонодержателя, а потом шлифуется 
совместно в сборе. Также из-за малой опорной площади пуансона применена подкладная плитка, изготовленная из закаленной до 40...45 
HRC стали 45, которая воспринимает усилие просечки, передаваемое от пуансона. Таким образом, пуансон давит на подкладную плитку, а 
она в свою очередь передает усилие на верхнюю плиту, но уже большей поверхностью и предотвращается износ верхней плиты, 
выполненной из ст3. Изготавливать верхнюю плиту из более прочной стали не имеет смысла в виду гораздо больших габаритов по 
сравнению с габаритами примененной подкладной плитки, также в верхнюю плиту запрессовываются направляющие втулки, и 
применение закаленной стали не позволило бы выполнить запрессовку. Крепление блока пуансонодержатель-пуансон-плитка подкладная 
к верхней плите выполнено с помощью винтов и штифтов. 

Для обеспечения соосности рабочих отверстий в матрице и пуансона, а также равномерности зазора между пуансоном и матрицей 
использованы колонки поз. 19 со втулками поз. 18, запрессованные соответственно в нижнюю и верхнюю плиты. При работе штампа не 
допускается сход втулок с колонок, это обеспечивается настройкой пресса на соответствующий ход. При этом конструкция штампа 
обеспечивает зацепление колонок со втулками на протяжении всего хода пресса. 

Для крепления штампа к ползуну пресса в верхней плите установлен хвостовик поз. 20. Для его фиксации в одном положении и 
недопущения разбалтывания при работе, хвостовик зафиксирован с помощью штифта поз. 21. Нижняя поверхность хвостовика 
отшлифована совместно с нижней поверхностью верхней плиты аналогично пуансону. Крепление нижней части штампа к подштамповой 
плите пресса будет осуществляться с помощью накладок. 

Для транспортировки штампа в нижней плите установлены грузовые винты (цапфы) поз. 14, за которые можно поднять штамп кран-
балкой через стропу. 

Данный штамп относится к третьей степени безопасности согласно ГОСТ 12.2.109-89, так как не выдержан зазор безопасности между 
пуансонодержателем и съемником, а также расстояние до опасного элемента (пуансона, входящего в деталь) от щели, образуемой 
матрицей, съемником и противоотжимом. Для приведения штампа к 1 степени безопасности потребуется значительно увеличить габариты 
матрицы и съемника, закрыв рабочую часть, а это значительно усложнило бы работу, так как оператору было бы неудобно надевать деталь 
на фиксаторы. Увеличение зазора между пуансонодержателем и съемником приводит к увеличению длины пуансона, что приводит к 
необходимости увеличения посадочной части в пуансонодержатель, самого пуансонодержателя и общей высоты штампа, что приведет к 
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необходимости применения пресса большей мощности и больших габаритов, что нецелесообразно. Поэтому на нижней плите штампа 
установлена специальная табличка поз. 1 с тремя круглыми отверстиями и выкрашенной в черный цвет задней поверхностью, 
указывающая на то, что данный штамп опасный. Также фронтальная поверхность верхней и нижней плит имеют сигнальную полосу 
желтого цвета шириной не менее 20 мм, которая дополнительно уведомляет о том, что данный штамп опасный в работе. Обеспечение 
безопасности работы на штампе достигается за счет дополнительного инструктажа по приемам безопасной работы с операторами перед 
работой и контролем работы со стороны мастера во время работы. 

Включение пресса осуществляется от педали, так как оператору приходится поддерживать деталь во время работы. Так же на данном 
штампе требуется второй рабочий, который будет держать дальний конец детали, или специальная подставка. 
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6.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 

  На рисунках 34 – 38 даны изометрия штампа, план низа, изображения и изометрия штампа по основным его разрезам А-А, Б-Б, В-В, Г-Г. 

Рисунок 34 – Главный вид штампа (a) и план низа (b) 

b a 
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 6.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 

a b 

Рисунок 35 – Сечение А-А 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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6.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 

a b 

Рисунок 36 – Разрез Б-Б  

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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6.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 

a b 

Рисунок 37 – Разрез В-В  

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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6.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 

a b 

Рисунок 38 – Разрез Г-Г:  
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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6.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 

В исходном положении (КВП – крайнее верхнее положение) деталь вставляется оператором в рабочую область между матрицей и 
съемником и фиксируется на фиксаторах. При поддержке оператором детали, с дополнительным осмотром штампа на предмет попадания 
в опасную зону рук или пальцев, он нажимает на педаль привода пресса. Пуансон входит в зацепление с противоотжимом, далее подходит 
к детали острым углом (промежуточное положение), прорезает горизонтальную полку детали напротив вертикальной полки и подгибает 
ее. После того как паз прорезан на горизонтальной полке, пуансон упирается в переходной радиус детали от горизонтальной к 
вертикальной полке и начинает прорезать вертикальную полку, при этом поверхность пуансона, прилегающая к вертикальной полке, 
закручивает отход внутрь провального отверстия в матрице при упоре горизонтальной полки детали в упоры (КНП – крайнее нижнее 
положение). Полностью отделившийся от детали отход проваливается в провльной отверстие в матрице и нижней плите. В случае 
застревания отхода следующий отход протолкнет его глубже и он провалится в провальное отверстие. При обратном ходе ползуна пуансон 
поднимает деталь, которая упирается в съемник и снимается с пуансона. После этого оператор переставляет деталь в следующую позицию 
для просечки очередного паза. 
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6.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 

Рисунок 39 – Виды штампа в исходном, промежуточном и нижнем положении 
a) крайнее верхнее; b) промежуточное; с) крайнее нижнее положения
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6.5 СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 

На рисунке 40 приведен сборочный чертеж штампа, предназначенного для получения типовой детали. 

Рисунок 40 – Сборочный чертеж штампа просечки паза 
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6.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 

Деталировочные (рабочие) чертежи СУ-1301.00.00.001-1301.00.00.009, приведена деталировка  основных деталей штампа.  
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6.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 
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6.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 
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6.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 
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6.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПРОСЕЧКИ ПАЗА 
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7. ШТАМП ОБСЕЧКИ ФЛАНЦА

7.1 ДЕТАЛЬ, ИЗГОТАВЛИВАЕМАЯ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ ШТАМПЕ 

На рисунке 41 приведены чертеж готовой детали (a) и заготовки (b).

a b 

Рисунок 41 – Готовая деталь (a) и схема раскроя (b) 
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7.2 ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ ШТАМПА ОБСЕЧКИ ФЛАНЦА 

 Штамп состоит из матрицы поз. 3 (рис.47) с рабочим отверстием, выполненным с необходимыми рабочими размерами, 
обеспечивающими получение размеров согласно конструкторской документации на изделие. В данное отверстие вставлен выталкиватель 
поз. 5 по ходовой посадке, который обеспечивает выталкивание готовой детали из матрицы и прижим детали к пуансону поз. 6 для 
предотвращения изгиба при резе. В выталкивателе выполнено отверстие под цилиндрическую часть заготовки для ее центрирования. 
Диаметр отверстия в выталкивателе пригоняется по готовой заготовке. Глубина отверстия больше высоты цилиндрической части 
заготовки, чтобы обеспечить гарантированное прилегание фланца. Также по периметру отверстия выполнен соответствующий детали 
радиус. Снизу в выталкиватель вкручен ступенчатый винт поз. 12, который передает усилие буфера пресса выталкивателю, а также 
предохраняет выталкиватель от выхода из зацепления с матрицей в случае присасывания через деталь к пуансону с помощью масла при 
обратном ходе ползуна. Данный винт имеет резьбовую часть, завинчивающуюся в выталкиватель, цилиндрическую часть большого 
диаметра, чем резьбовая, которая позволяет закрутить и зафиксировать винт в выталкивателе. Цилиндрическая часть имеет зазор с 
отверстием в нижней плите, так как направление обеспечивается посадкой выталкивателя в матрице. Головка вставлена в цековку нижней 
плиты. Головка нижней поверхностью упирается в буфер. Длина ступенчатого винта обеспечивает совпадение верхней поверхности 
выталкивателя и верхней поверхности матрицы или небольшое выступание выталкивателя над матрицей. Матрица крепится к нижней 
плите с помощью 4 винтов и 2 штифтов. Материал матрицы и выталкивателя – сталь У8А для предотвращения повышенного износа от 
трения друг по другу при работе. Материал нижней плиты поз. 4 – ст3. 

Пуансон поз. 6 установлен в пуансонодержателе поз. 9, который через подкладную плитку поз. 10 прикреплен к верхней плите поз. 11 
Пуансон имеет плоскую нижнюю часть без выступа под вытяжку на детали, чтобы при обсечке не оставить следов на детали. 
Пуансонодержатель необходим из-за малых размеров пуансона и невозможности его крепления непосредственно к верхней плите 
штампа. Пуансонодержатель выполнен из ст3, что позволяет вставить в него пуансон по прессовой посадке, исключив таким образом 
зазор и перекос. Для того чтобы пуансон не выдернуло из пуансонодержателя при съеме детали, в верхней части выполнен буртик, а в 
пуансонодержателе – цековка. Для отсутствия зазора между верхней поверхностью пуансона и нижней поверхностью плитки (что 
обеспечит отсутствие перекоса пуансона) пуансон выполняется с буртиком заведомо выше уровня пуансонодержателя, а потом шлифуется 
совместно в сборе. Пуансон выполнен из стали У8А. Также из-за малой опорной площади пуансона применена подкладная плитка, 
изготовленная из закаленной до 35...45 HRC стали 45, которая воспринимает усилие пробивки, передаваемое от пуансона. Таким образом, 
пуансон давит на подкладную плитку, а она в свою очередь передает усилие на верхнюю плиту, но уже большей поверхностью, и 
предотвращается износ верхней плиты, выполненной из ст3. Изготавливать верхнюю плиту из более прочной стали не имеет смысла ввиду 
гораздо больших габаритов по сравнению с габаритами примененной подкладной плитки, также в верхнюю плиту запрессовываются 
направляющие втулки, и применение закаленной стали не позволило бы выполнить запрессовку. Крепление блока пуансонодержатель-
пуансоны-плитка подкладная к верхней плите выполнено с помощью винтов и штифтов. Для обеспечения съема отхода с пуансона, а также 
для прижима фланца заготовки при обсечке в целях предотвращения изгиба в верхней части штампа выполнен прижим поз. 7. Прижим 
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надет на пуансон по ходовой посадке. В свободном состоянии нижняя поверхность пуансона находится выше нижней поверхности 
прижима на 0,5 … 1 мм. Это обеспечивает набор необходимого усилия при съеме и гарантированный съем отхода. Прижим 
крепится 4-ступенчатыми винтами. Данные винты имеют резьбовую часть, завинчивающуюся в прижим, цилиндрическую часть большого 
диаметра, чем резьбовая, которая позволяет закрутить и зафиксировать винт в прижиме. Цилиндрическая часть вставляется в отверстия в 
пуансонодержателе и верхней плите с зазором, так как направление обеспечивается посадкой по пуансону. В верхней части ступенчатого 
винта расположена головка, вставленная в цековку верхней плиты. В свободном состояние при упоре головки в дно цековки, длина винтов 
обеспечивает требуемое положение прижима. Прижим выполнен из стали 45 для предотвращения износа от трения по пуансону. 
Ступенчатые винты выполнены также из стали 45. Требуемое усилие прижима обеспечивается резиновым буфером поз. 8, расположенным 
между прижимом и пуансонодержателем. Буфер изготавливается из маслобензостойкой резиновой пластины. Высота буфера обеспечивает 
предварительное его поджатие в свободном состоянии на 1 мм, а максимальное сжатие его не должно быть больше 30% от исходной 
толщины. 

Для обеспечения соосности рабочих отверстий в матрице и пуансонов, а также равномерности зазора между пуансоном и матрицей 
использованы колонки поз. 18 со втулками поз. 17, запрессованные соответственно в нижнюю и верхнюю плиты. При работе штампа не 
допускается сход втулок с колонок, это обеспечивается настройкой пресса на соответствующий ход. При этом конструкция штампа 
обеспечивает зацепление колонок со втулками на протяжении всего хода пресса. 

Для крепления штампа к ползуну пресса в верхней плите установлен хвостовик поз. 19. Для его фиксации в одном положении и 
недопущения разбалтывания при работе хвостовик зафиксирован с помощью штифта поз. 20. Нижняя поверхность хвостовика 
отшлифована совместно с нижней поверхностью верхней плиты аналогично пуансону. Крепление нижней части штампа к подштамповой 
плите пресса будет осуществляться с помощью накладок. 

Для транспортировки штампа в нижней плите установлены грузовые винты (цапфы) поз. 4, за которые можно поднять штамп кран-
балкой через стропу. 

Данный штамп относится к третьей степени безопасности согласно ГОСТ 12.2.109-89, так как не выдержан зазор безопасности между 
прижимом и матрицей. Данный зазор должен быть в раскрытом состоянии штампа гораздо больше 8 мм, чтобы обеспечить как установку 
заготовки, так и снятие готовой детали и отхода. В связи с этим на нижней плите штампа установлена специальная табличка поз. 1 с тремя 
круглыми отверстиями и выкрашенной в черный цвет задней поверхностью. Также фронтальная поверхность верхней и нижней плит 
имеют сигнальную полосу желтого цвета шириной не менее 20 мм, которая дополнительно уведомляет о том, что данный штамп опасный 
в работе. Обеспечение безопасности работы на штампе достигается за счет использования пинцета для установки заготовки и снятия 
детали, а также за счет настройки пресса на работу при двуручном режиме, что отражается в технологии и дублируется специальной 
табличкой поз. 2 на верхней плите штампа для наладчика при установке штампа на пресс и штамповщика при работе. 
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7.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ОБСЕЧКИ ФЛАНЦА 

    На рисунках 42 – 45 даны изометрия штампа, план низа, изображения и изометрия штампа по основным его разрезам А-А, Б-Б. 

Рисунок 42 – Главный вид штампа (а) и главный вид с буфером пресса (б) 

б) а) 
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 7.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ОБСЕЧКИ ФЛАНЦА 

а) б) 

Рисунок 43 – План низа штампа без детали (а) и план низа штампа с деталью и отходом (б) 
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7.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ОБСЕЧКИ ФЛАНЦА 

Рисунок 44 – Сечение А-А  

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе; с) изометрия штампа в сечении

a 

c

b
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7.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ОБСЕЧКИ ФЛАНЦА 

Рисунок 45 – Разрез Б-Б 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе; с) изометрия штампа в сечении

a b

c
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7.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ОБСЕЧКИ ФЛАНЦА 

В исходном положении (КВП – крайнее верхнее положение) пуансон утоплен в прижиме. Штамповщик пинцетом вставляет заготовку 
в выталкиватель. Далее двумя руками нажимает на кнопки привода пресса. При движении вниз ползуна пресса сначала прижим 
прижимает фланец заготовки к матрице, выталкиватель – деталь к пуансону (промежуточное положение). Далее при сжатии буфера 
штампа и пресса пуансон обсекает фланец заготовки и утапливает деталь в матрицу приблизительно на 1 мм для гарантированного 
отделения отхода от детали (КНП – крайнее нижнее положение). При обратном ходе пресса деталь выталкивается выталкивателем из 
матрицы, а отход снимается с пуансона прижимом. После остановки пресса, штамповщик убирает деталь и отход из штампа пинцетом. 
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7.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ОБСЕЧКИ ФЛАНЦА 

Рисунок 46 – Виды штампа в исходном, промежуточном и нижнем положении   
a) крайнее верхнее; b) промежуточное ; с) крайне нижнее положение

a 

c 

b
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7.5 СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ ШТАМПА ОБСЕЧКИ ФЛАНЦА 

На рисунке 47 приведен сборочный чертеж штампа, предназначенного для получения типовой детали. 

Рисунок 47 – Сборочный чертеж штампа обсечки фланца 
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8. ШТАМП ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ

8.1 ДЕТАЛЬ, ИЗГОТАВЛИВАЕМАЯ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ ШТАМПЕ 

На рисунке 48 приведены чертеж готовой детали (a) и заготовки (b).

a b 

Рисунок 48 – Готовая деталь (a) и схема раскроя (b) 
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8.2 ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

 Штамп состоит из матрицы поз.3 (рис. 55), в которой выполнены рабочие отверстия для пробивки отверстий в детали и рабочее 
отверстие для вырубки детали, расположенное на расстоянии шага подачи от первых. Профиль рабочего сечения отверстий состоит из 
рабочего пояска, обеспечивающего необходимый размер детали, а также провального отверстия большего, чем рабочий на 0,5÷1 мм по 
контуру. Высота рабочего пояска выбирается таким образом, чтобы его высота выдерживала нагрузку, возникающую во время реза метала 
между пуансоном и матрицей с учетом многократной перешлифовки матрицы при затуплении режущих кромок, а так же чтобы пробитый 
отход и вырубленные детали, застревающие в нем, не разорвали матрицу и не создавали дополнительного усилия проталкивания, 
прибавляющемуся к усилию вырубки и пробивки, которые в сумме действуют на пуансон и матрицу и могут привести как к повышенному 
износу, так и к их разрушению. К матрице прикреплены направляющие планки поз. 4 и 5, обеспечивающие направление полосы. 
Расстояние между планками выполнено с зазором, обеспечивающим свободный проход полосы. Для пробивки отверстий у первой детали 
в полосе устанавливается предварительный упор поз. 20, подпружиненный пружиной поз. 19 между передней планкой и матрицей. Он 
вставлен в специально проделанный паз в передней планке по ходовой посадке. При нажатии на него он перекрывает проход полосе, 
которая упирается в него. Для последующей фиксации полосы применены 2 грибковых упора поз. 21, в которые упирается полоса на 2 и 
последующих ходах пресса. Высота грибковых упоров обеспечивает свободное прохождение полосы между ними и прикрепленному 
сверху к планкам съемнику поз. 7. Упоры вставляются в отверстия матрицы по прессовой посадке, при этом ниже посадочной части 
имеется отверстие большого диаметра для возможности, при необходимости, выбивания упоров из матрицы. Больший диаметр выполнен в 
связи с отсутствием необходимости выполнения классного отверстия ниже посадочного диаметра. Над планками расположен «жесткий» 
съемник поз. 7, предназначенный для съема полосы с пуансонов при обратном ходе пресса. Отверстия в съемнике под пуансоны 
выполняются по скользящей посадке для обеспечения направления пуансонов поз. 2, 8 и предотвращения потери их устойчивости под 
действием усилия пробивки. Однако при необходимости отверстия могут выполняться и с зазором величиной, при которой в него не 
происходит затягивания материала при съеме. Также в съемнике выполнены освобождения под утолщение пуансонов, рабочая часть 
которых выполнена с минимальной высотой, выше которой идет расширение для обеспечения устойчивости и прочности. Со стороны 
захода полосы (справа) в съемнике выполнен паз, чтобы оператору было удобно вставлять полосу. Расстояния от краев пуансонов до краев 
съемника справа и слева выполнено в соответствии с ГОСТ 12.2.109-89 таким образом, чтобы нельзя было дотянуться до опасной зоны 
вхождения пуансонов в матрицу. Матрица выполнена из инструментальной стали Х12МФ, планки – из стали 45 для обеспечения 
износостойкости к трению при проталкивании полосы, съемник выполнен из стали У8А, так как он служит не только для съема детали, 
но и для направления пуансонов. Съемник возможно выполнять из ст3 с установкой направляющих закаленных втулок из 
инструментальной стали, запрессованных в съемник. Съемник и планки крепятся к матрице с помощью винтов и центрируются штифтами 
в нужном положении. Винты утоплены в съемнике для обеспечения зазора безопасности до пуансонодержателя поз. 9 сверху. Блок 
матрица-планки-съемник крепится к нижней плите поз. 6 с помощью винтов и штифтов. Крепление съемника с рамками к матрице 
отдельно от плиты выполнено для возможности пригонки рамок по полосе без снятия матрицы. В нижней плите выполнены отверстия для 
провала готовых деталей и отхода. 
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Пуансоны поз. 2 и 8 установлены в пуансонодержателе поз. 9, который через подкладную плитку поз. 10 прикреплен к верхней плите 
поз. 11. Пуансонодержатель необходим из-за малых размеров пуансонов и невозможности их крепления непосредственно к верхней плите 
штампа. Пуансонодержатель выполнен из ст3, что позволяет вставить в него пуансоны по прессовой посадке, исключив таким образом 
зазор и перекос. Для того чтобы пуансоны не выдернуло из пуансонодержателя при съеме полосы, в верхней их части выполнен буртик, а 
в пуансонодержателе – цековка. Для отсутствия зазора между верхней поверхностью пуансонов и нижней поверхностью плитки (что 
обеспечит отсутствие перекоса пуансонов) пуансоны выполняются с буртиком заведомо выше уровня пуансонодержателя, а потом 
шлифуются совместно в сборе. Пуансоны выполнены из стали 9ХС. В вырубной пуансон вставлены 2 ловителя поз. 12 для центрирования 
полосы по пробитым отверстиям. Ловители вставлены в пуансон по прессовой посадке и выполнены из незакаленной стали У8А. Выше 
отверстий с запрессованными ловителями находятся отверстия одинакового с ними диметра, но выполненные со свободным размером для 
возможности снятия ловителей. Из-за малой опорной площади пуансонов применена подкладная плитка, изготовленная из закаленной до 
40...45 HRC стали 45, которая воспринимает усилие вырубки и пробивки, передаваемое от пуансонов. Таким образом, пуансоны давят на 
подкладную плитку, а она в свою очередь передает усилие на верхнюю плиту, но уже большей поверхностью, и предотвращается износ 
верхней плиты, выполненной из ст3. Изготавливать верхнюю плиту из более прочной стали не имеет смысла в виду гораздо больших 
габаритов по сравнению с габаритами примененной подкладной плитки, также в верхнюю плиту запрессовываются направляющие втулки, 
и применение закаленной стали не позволило бы выполнить запрессовку. Крепление блока пуансонодержатель-пуансоны-плитка 
подкладная к верхней плите выполнено с помощью винтов и штифтов. 

Для обеспечения соосности рабочих отверстий в матрице и пуансонов, а также равномерности зазора между пуансонами и матрицей 
использованы колонки поз. 18 со втулками поз. 17, запрессованные соответственно в нижнюю и верхнюю плиты. При работе штампа не 
допускается сход втулок с колонок и выход пуансонов из зацепления со съемником (так как съемник обеспечивает направление 
пуансонам), это обеспечивается настройкой пресса на соответствующий ход согласно ТТ чертежа. При этом конструкция штампа 
обеспечивает зацепление колонок со втулками на протяжении всего хода пресса. 

Для крепления штампа к ползуну пресса в верхней плите установлен хвостовик поз. 22. Для его фиксации в одном положении и 
недопущения разбалтывания при работе хвостовик зафиксирован с помощью штифта поз. 23. Нижняя поверхность хвостовика 
отшлифована совместно с нижней поверхностью верхней плиты аналогично пуансону. Крепление нижней части штампа к подштамповой 
плите пресса будет осуществляться с помощью накладок. 

Для транспортировки штампа в нижней плите установлены грузовые винты (цапфы) поз. 13, за которые можно поднять штамп кран-
балкой через стропу. 

Данный штамп относится к первой степени безопасности согласно ГОСТ 12.2.109-89, так как выдержаны зазоры безопасности между 
всеми элементами штампа. На нижней плите штампа установлена специальная табличка поз. 1 с одним круглым отверстием и 
выкрашенной в черный цвет задней поверхностью, показывающая 1 степень безопасности. 

Пресс приводится в работу от педали. 
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8.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

На рисунках 49 – 53 даны изометрия штампа, план низа, изображения и изометрия штампа по основным его разрезам А-А, Б-Б, В-В, Г-Г. 

Рисунок 49 – Главный вид штампа (а) и вид низа штампа (б) 

b a 
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8.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

а) б) 

Рисунок 50 – Сечение А-А 

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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8.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

a b 

Рисунок 51 – Сечение Б-Б 

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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8.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

a b 

Рисунок 52 – Сечение В-В 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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8.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

a b 

Рисунок 53 – Сечение Г-Г 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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8.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

В исходном положении (КВП – крайнее верхнее положение) пуансоны не выходят из съемника, при этом освобождено пространство 
для прохода полосы между съемником матрицей. Оператор нажимает на предварительный упор и вставляет полосу до упора в него. Не 
отпуская полосы и держа в нажатом положении упор, оператор нажимает на педаль привода пресса. При движении вниз ползуна пресса 
сначала пробивные пуансоны подходят к полосе (промежуточное положение) и пробивают отверстия, проталкивая отход в рабочее 
отверстие матрицы на 1 мм (КНП – крайнее нижнее положение). При этом при следующем ходе пуансоны пробьют отверстия и 
протолкнут отход на 1 мм, который в свою очередь протолкнет отход, полученный на предыдущей операции, еще ниже и так далее пока 
отход не достигнет провального отверстия и не упадет вниз под действием силы тяжести через отверстия в нижней плите и отверстие в 
плите прессе вниз в приемник. При обратном ходе пресса полоса, застревая на пуансоне, снимется с него съемником. 

После чего оператор отпускает предварительный упор, проталкивает полосу до упора в грибковые упоры и нажимает педаль привода 
пресса, вырубая готовую деталь. При этом пробивные пуансоны пробьют отверстия далее в полосе. 

После этого оператор приподнимает полосу, проводит ее над грибковым упором и упирает в грибковый упор правую грань отверстия 
в полосе, оставшуюся после вырубки детали. Далее оператор нажимает на педаль привода пресса, повторяя вышеописанные действия.
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8.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Рисунок 54 – Виды штампа в исходном, промежуточном и нижнем положении  
a) крайнее верхнее; b) промежуточное; с) крайнее нижнее положения

a 

c 

b 
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8.5 СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «ЖЕСТКИМ» СЪЕМНИКОМ

  На рисунке 55 приведен сборочный чертеж штампа, предназначенного для получения типовой детали. 

Рисунок 55 – Сборочный чертеж штампа последовательного действия с «жестким» съемником 
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9. ШТАМП ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ

9.1 ДЕТАЛЬ, ИЗГОТАВЛИВАЕМАЯ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ ШТАМПЕ 

На рисунке 56 приведены чертежи  детали, изготавливаемой на штампе а) готовой детали ; b) схемы и раскроя.

a b 
Рисунок 56 – Готовая деталь (а) и схема раскроя (б) 
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9.2 ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

 Штамп состоит из матрицы поз. 4 (рис.62), в которой выполнены рабочие отверстия для пробивки отверстий в детали и рабочее 
отверстие для вырубки детали, расположенное на расстоянии 2 шагов подачи от первых. Профиль рабочего сечения отверстий состоит из 
рабочего пояска, обеспечивающего необходимый размер детали, а также провального отверстия большего, чем рабочий на 0,5–1 мм по 
контуру. Высота рабочего пояска выбирается таким образом, чтобы его высота выдерживала нагрузку, возникающую во время реза метала 
между пуансоном и матрицей, с учетом многократной перешлифовки матрицы при затуплении режущих кромок, а также чтобы 
вырубленные детали, застревающие в нем, не разорвали матрицу и не создавали дополнительного усилия проталкивания, 
прибавляющемуся к усилию вырубки, которые в сумме действуют на пуансон и матрицу и могут привести как к повышенному износу, так 
и к их разрушению. На расстоянии 1 шага от отверстий под пробивку в матрицу запрессованы упоры поз. 13, в которые упирается полоса 
при первом ходе пресса, и на них надевается полоса по пробитым отверстиям на дальнейших ходах пресса. Упоры имеют конусную часть 
для легкости надевания полосы, цилиндрическую рабочую часть, выполненную с зазором от диаметра пробитых отверстий 
приблизительно 0,05 мм, и посадочную часть в матрицу большего диаметра. Ниже посадочной части под ловители в матрице выполнены 
отверстия меньшего диаметра для возможности выбивания ловителей. К матрице прикреплены направляющие планки поз. 5 и 6, 
обеспечивающие направление полосы. Матрица выполнена из инструментальной стали У8А, планки – из стали 45 для обеспечения 
износостойкости к трению при проталкивании полосы. Планки крепятся к матрице с помощью винтов и центрируются штифтами в 
нужном положении. В нижней плите поз. 7 выполнены отверстия для провала готовых деталей и отхода. К нижней плите прикреплены 2 
кронштейна поз. 3, на которые укладывается полоса (так как данный штамп устанавливается на пресс с двуручным включением и 
оператору придется отпустить полосу для нажатия на кнопки привода). Также к нижней плите прикреплены 2 пластины-ограждения поз. 
16 с отверстием под проход полосы.

Пуансоны поз. 11 и 12 установлены в пуансонодержателе поз. 10, который через подкладную плитку поз. 14 прикреплен к верхней 
плите поз. 15. Пуансонодержатель необходим из-за малых размеров пуансонов и невозможности их крепления непосредственно к верхней 
плите штампа. Пуансонодержатель выполнен из ст3, что позволяет вставить в него пуансоны по прессовой посадке, исключив таким 
образом зазор и перекос. Для того чтобы пуансоны не выдернуло из пуансонодержателя при съеме полосы, в верхней их части выполнен 
буртик, а в пуансонодержателе – цековка. Для отсутствия зазора между верхней поверхностью пуансонов и нижней поверхностью плитки 
(что обеспечит отсутствие перекоса пуансонов) пуансоны выполняются с буртиком заведомо выше уровня пуансонодержателя, а потом 
шлифуются совместно в сборе. Пуансоны выполнены из стали 9ХС. Также из-за малой опорной площади пуансонов применена подкладная 
плитка, изготовленная из закаленной до 40...45 HRC стали 45, которая воспринимает усилие вырубки и пробивки, передаваемое от 
пуансонов. Таким образом, пуансоны давят на подкладную плитку, а она в свою очередь передает усилие на верхнюю плиту, но уже 
большей поверхностью, и предотвращается износ верхней плиты, выполненной из ст3. Изготавливать верхнюю плиту из более прочной 
стали не имеет смысла ввиду гораздо больших габаритов по сравнению с габаритами примененной подкладной плитки, также в верхнюю 
плиту запрессовываются направляющие втулки, и применение закаленной стали не позволило бы выполнить запрессовку. Крепление 
блока пуансонодержатель-пуансоны-плитка подкладная к верхней плите выполнено с помощью винтов и штифтов. Для обеспечения съема  
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полосы с пуансона, а также для прижима полосы при вырубке, с целью предотвращения ее изгиба, в верхней части штампа выполнен 
прижим поз. 8. В прижиме выполнены отверстия под пуансоны с зазором, не допускающим затягивания в него полосы. Также в прижиме 
выполнены освобождения под утолщение пуансонов, рабочая часть которых выполнена с минимальной высотой, выше которой идет 
расширение для обеспечения устойчивости и прочности. В свободном состоянии нижняя поверхность пуансонов находится выше нижней 
поверхности прижима на 1 мм. Это обеспечивает набор необходимого усилия при съеме и гарантированный съем полосы. В нижней 
поверхности прижима имеется освобождение под направляющие планки, при этом высота освобождения должна быть такой, чтобы когда 
полоса зажималась между матрицей и прижимом, имелся гарантированный зазор между нижней поверхностью прижима и верхней 
поверхностью планки ≈ 0,5 мм. Также в прижиме имеется освобождения под фиксаторы. Прижим крепится 4-х ступенчатыми винтами поз. 17.
Данные винты имеют резьбовую часть, завинчивающуюся в прижим, цилиндрическую часть большого диаметра, чем резьбовая, которая
позволяет закрутить и зафиксировать винт в прижиме. При этом цилиндрическая часть вставляется в отверстия в пуансонодержателе и 
верхней плите по ходовой посадке. Данная посадка при свободном движении винта также обеспечивает равномерный зазор между 
пуансоном и прижимом. В верхней части ступенчатого винта расположена головка, вставленная в цековку верхней плиты. В свободном 
состояние при упоре головки в дно цековки длина винтов обеспечивает требуемое положение прижима. Прижим и ступенчатые винты 
выполнены из стали 45. Требуемое усилие прижима обеспечивается резиновым буфером поз. 9, расположенным между прижимом и 
пуансонодержателем. Буфер изготавливается из маслобензостойкой резиновой пластины. Высота буфера обеспечивает предварительное 
его поджатие в свободном состоянии на 1 мм, а максимальное сжатие его не должно быть больше 30% от исходной толщины. 

Для обеспечения соосности рабочих отверстий в матрице и пуансонов, а также равномерности зазора между пуансоном и матрицей 
использованы колонки поз. 25 со втулками поз. 24, запрессованные соответственно в нижнюю и верхнюю плиты. При работе штампа не 
допускается сход втулок с колонок, это обеспечивается настройкой пресса на соответствующий ход. При этом конструкция штампа 
обеспечивает зацепление колонок со втулками на протяжении всего хода пресса. 

Для крепления штампа к ползуну пресса в верхней плите установлен хвостовик поз. 26. Для его фиксации в одном положении и 
недопущения разбалтывания при работе хвостовик зафиксирован с помощью штифта поз. 28. Нижняя поверхность хвостовика 
отшлифована совместно с нижней поверхностью верхней плиты аналогично пуансону.  

Для транспортировки штампа в нижней плите установлены грузовые винты (цапфы) поз. 20, за которые можно поднять штамп кран-
балкой через стропу. 

Данный штамп относится к третьей степени безопасности согласно ГОСТ 12.2.109-89, так как не выдержан зазор безопасности между 
матрицей и прижимом. Ограничение хода до 8 мм не позволит переставить полосу над фиксатором. В соответствии с этим на нижней 
плите штампа установлена специальная табличка поз.1 с тремя круглым отверстиям и выкрашенной в черный цвет задней поверхностью, 
показывающая 3 степень безопасности. Также фронтальная поверхность верхней и нижней плит имеют сигнальную полосу желтого цвета 
шириной не менее 20 мм, которая дополнительно уведомляет о том, что данный штамп опасный в работе. Обеспечение безопасности 
работы на штампе достигается за счет  настройки пресса на работу при двуручном режиме, что отражается в технологии и дублируется 
специальной табличкой поз. 2 на верхней плите штампа для наладчика при установке штампа на пресс и оператора при работе. 
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9.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ    

  На рисунках 57 – 60 даны изометрия штампа, план низа, изображения и изометрия штампа по основным его разрезам А-А, Б-Б, В-В. 

Рисунок 57 – Главный вид штампа (a) и вид низа штампа (b) 

b a 
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9.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

a b 

Рисунок 58 – Сечение А-А  

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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9.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

a b 

Рисунок 59 – Сечение Б-Б 

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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9.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

a b 

Рисунок 60 – Сечение В-В 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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9.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

В исходном положении (КВП – крайнее верхнее положение) пуансон утоплен в прижиме на 1 мм, прижим поднят над поверхностью 
матрицы, обеспечивая свободное прохождение полосы. Оператор вставляет полосу вдоль кронштейна до упора в фиксатор. Далее 
оператор нажимает на 2 кнопки привода пресса. При движении вниз ползуна пресса сначала полоса зажимается между прижимом и 
матрицей (промежуточное положение). Далее при сжатии буфера пуансоны подходят к полосе и пробивают отверстия в полосе, 
проталкивая их в рабочее отверстие матрицы на 1 мм (КНП – крайнее нижнее положение). При этом при следующем ходе пуансоны 
пробьют отверстия и протолкнут отход на 1 мм, который в свою очередь протолкнет отход, полученный на предыдущей операции, еще 
ниже и так далее пока отход не достигнет провального отверстия и не упадет вниз под действием силы тяжести через отверстия в нижней 
плите и отверстие в плите прессе вниз в приемник. При обратном ходе пресса полоса, застревая на пуансонах, снимется с них прижимом и 
пуансоны уйдут в прижим на 1 мм. 

После этого оператор приподнимет полосу и надевает ее пробитыми отверстиями на фиксаторы. После совершения рабочего цикла 
пресса пробьется следующий ряд отверстий и при фиксации на них на 3 цикле работы вырубится деталь с отверстиями, пробитыми на 1 
ходе. 
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9.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

Рисунок 61 – Виды штампа в исходном, промежуточном и нижнем положении 
a) крайне верхнее; b) промежуточное; с) крайне нижнее положения

a 

c

b
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9.5 СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 

На рисунке 62 приведен сборочный чертеж штампа, предназначенного для получения типовой детали. 

Рисунок 62 – Сборочный чертеж штампа последовательного действия с «мягким» съемником 
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9.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ 
С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ
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10.ШТАМП ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ
И ШАГОВЫМИ НОЖНИЦАМИ 

10.1 ДЕТАЛЬ, ИЗГОТАВЛИВАЕМАЯ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ ШТАМПЕ 

На рисунке 63 приведены чертеж готовой детали (a) и заготовки (b).

a b 
Рисунок 63 – Готовая деталь (a) и схема раскроя (b) 
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10.2 ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ  
С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ И ШАГОВЫМИ НОЖНИЦАМИ 

Штамп состоит из матрицы поз. 4 (рис.69), в которой выполнены рабочие отверстия для пробивки отверстий в детали и рабочее 
отверстие для вырубки детали, расположенное на расстоянии 2 шагов подачи от первых. Профиль рабочего сечения отверстий состоит из 
рабочего пояска, обеспечивающего необходимый размер детали, а также провального отверстия большего, чем рабочий на 0,5÷1 мм по 
контуру. Высота рабочего пояска выбирается таким образом, чтобы его высота выдерживала нагрузку, возникающую во время реза метала 
между пуансоном и матрицей с учетом многократной перешлифовки матрицы при затуплении режущих кромок, а также чтобы 
вырубленные детали, застревающие в нем, не разорвали матрицу и не создавали дополнительного усилия проталкивания, 
прибавляющегося к усилию вырубки, которые в сумме действуют на пуансон и матрицу и могут привести как к повышенному износу, так 
и к их разрушению. К матрице прикреплены направляющие планки поз. 6 и 7, обеспечивающие направление полосы. Для обеспечения 
упора и необходимого шага подачи в штампе применены шаговые ножи поз. 26. Шаговый нож обсекает край полосы на размер, равный 
шагу подачи, и оставшийся после обсечки уступ на полосе упирается в край планки, который пригнан по ножу. В планках имеется 
освобождение под ножи. Так как ножи обсекают только край полосы и у них нет компенсирующей противоположной нагрузки, то для 
предотвращения изгиба ножей и недопущения увеличения зазора между ними и матрицей на ножах применяется выступ-противоотжим. 
Он входит в зацепления с матрицей без зазора до момента начала реза со стороны, противоположной полосе. Таким образом при резе 
происходит упор в матрицу. В штампе применены 2 ножа: 1 на входе полосы и 1 на выходе. Нож на входе полосы обеспечивает 
необходимый шаг полосы. А шаговый нож на выходе необходим для обеспечения шага полосы на последних ударах в конце полосы, когда 
полоса уже прошла 1 нож, но еще осталось вырубить 2 детали. 

Для корректировки шага подачи и обеспечения совпадения пробитых отверстий с наружным контуром применяются стержневые 
ловители поз. 13, запрессованные, как и пуансоны, в пуансонодержатель. Ловители по форме напоминают пуансоны, только на рабочей 
части имеют заходной конус для попадания в пробитые ранее отверстия и цилиндрическую часть с зазором 0,05 мм на диаметр для 
прохода в отверстие. Данные ловители располагаются на расстоянии 1 шага подачи от пробиваемых отверстий. В матрице под ловители 
имеются освобождения. 

Матрица выполнена из инструментальной стали Х12МФ, планки – из стали 45 для обеспечения износостойкости к трению при 
проталкивании полосы, ловители – сталь 9ХС, шаговые ножи – У8А. 

Планки крепятся к матрице с помощью винтов и центрируются штифтами в нужном положении. В нижней плите поз. 5 выполнены 
отверстия для провала готовых деталей и отхода. К нижней плите прикреплен кронштейн поз. 3 со стороны входа полосы, на который 
укладывается полоса для удобства оператора. Также к нижней плите прикреплены 2 пластины-ограждения поз. 16 с отверстием под 
проход полосы. Несмотря на то, что данный штамп относится к 1 степени безопасности за счет настройки хода пресса, при котором зазор 
между матрицей и прижимом будет не более 8 мм, данные ограждения дополнительно защищают руки оператора от попадания в опасную 
зону. 
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Пуансоны поз. 14, 17, 27 и ловители поз. 13 установлены в пуансонодержателе поз. 9, который через подкладную плитку поз. 10 
прикреплен к верхней плите поз. 11. Пуансонодержатель необходим из-за малых размеров пуансонов и невозможности их крепления 
непосредственно к верхней плите штампа. Пуансонодержатель выполнен из ст3, что позволяет вставить в него пуансоны и ловители по 
прессовой посадке, исключив таким образом зазор и перекос. Для того чтобы пуансоны и ловители не выдернуло из пуансонодержателя 
при съеме полосы, в верхней их части выполнен буртик, а в пуансонодержателе – цековка. Для отсутствия зазора между верхней 
поверхностью пуансонов с ловителями и нижней поверхностью плитки (что обеспечит отсутствие перекоса) пуансоны и ловители 
выполняются с буртиком заведомо выше уровня пуансонодержателя, а потом шлифуются совместно в сборе. Пуансоны выполнены из 
стали 9ХС. Также из-за малой опорной площади пуансонов применена подкладная плитка, изготовленная из закаленной до 40...45 HRC 
стали 45, которая воспринимает усилие вырубки и пробивки, передаваемое от пуансонов. Таким образом, пуансоны давят на подкладную 
плитку, а она в свою очередь передает усилие на верхнюю плиту, но уже большей поверхностью и предотвращается износ верхней плиты, 
выполненной из ст3. Изготавливать верхнюю плиту из более прочной стали не имеет смысла в виду гораздо больших габаритов по 
сравнению с габаритами примененной подкладной плитки, также в верхнюю плиту запрессовываются направляющие втулки, и 
применение закаленной стали не позволило бы выполнить запрессовку. Крепление блока пуансонодержатель-пуансоны-плитка 
подкладная к верхней плите выполнено с помощью винтов и штифтов. Для обеспечения съема полосы с пуансона, а также для прижима 
полосы при вырубке, с целью предотвращения ее изгиба, в верхней части штампа выполнен прижим поз. 8. В прижиме выполнены 
отверстия под пуансоны. Для предотвращения потери устойчивости пуансонов их рабочая часть вставлена в прижим по скользящей 
посадке. При этом сам прижим ходит по дополнительным 4 колонкам поз. 18, запрессованным в пуансонодержатель. Также в прижиме 
выполнены освобождения под утолщение пуансонов, рабочая часть которых выполнена с минимальной высотой, выше которой идет 
расширение для обеспечения устойчивости и прочности. В свободном состоянии нижняя поверхность пуансонов находится выше нижней 
поверхности прижима на 1 мм. Это обеспечивает набор необходимого усилия при съеме и гарантированный съем полосы. При этом 
ловители выходят из прижима для того, чтобы поймать полосу до того, как ее зажмет между прижимом и матрицей. В нижней 
поверхности прижима имеется освобождение под направляющие планки, при этом высота освобождения должна быть такой, чтобы когда 
полоса зажималась между матрицей и прижимом, имелся гарантированный зазор между нижней поверхностью прижима и верхней 
поверхностью планки ≈0,5 мм. Допускается ловитель утапливать в прижиме, как и пуансоны, но тогда прижим должен ложиться на 
направляющие планки, оставляя зазор между прижимом и матрицей, равный толщине материала плюс приблизительно 0,05 мм, для того 
чтобы полоса могла подвинуться во время входа в нее ловителей. 

Прижим крепится 4 ступенчатыми винтами поз. 15. Данные винты имеют резьбовую часть, завинчивающуюся в прижим, 
цилиндрическую часть большого диаметра, чем резьбовая, которая позволяет закрутить и зафиксировать винт в прижиме. При этом 
цилиндрическая часть вставляется в отверстия в пуансонодержателе и верхней плите по ходовой посадке. Данная посадка, при свободном 
движении винта также обеспечивает равномерный зазор между пуансоном и прижимом. В верхней части ступенчатого винта расположена 
головка, вставленная в цековку верхней плиты. В свободном состоянии при упоре головки в дно цековки длина винтов обеспечивает 
требуемое положение прижима. Прижим выполнен из стали У8А, так как он обеспечивает направление пуансонов и в него входят 
дополнительные 4 колонки (втулки не применяются для экономии места). Ступенчатые винты выполнены из стали 45. Требуемое усилие 
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прижима обеспечивается резиновым буфером поз. 12, расположенным между прижимом и пуансонодержателем. Буфер изготавливается из 
маслобензостойкой резиновой пластины. Высота буфера обеспечивает предварительное его поджатие в свободном состоянии на 1 мм, а 
максимальное сжатие его не должно быть больше 30% от исходной толщины. 

Для обеспечения соосности рабочих отверстий в матрице и пуансонов, а также равномерности зазора между пуансоном и матрицей 
использованы колонки поз. 19 со втулками поз. 25, запрессованные соответственно в нижнюю и верхнюю плиты. При работе штампа не 
допускается сход втулок с колонок, это обеспечивается настройкой пресса на соответствующий ход. При этом конструкция штампа 
обеспечивает зацепление колонок со втулками на протяжении всего хода пресса. 

Для крепления штампа к ползуну пресса в верхней плите установлен хвостовик поз. 28. Для его фиксации в одном положении и 
недопущения разбалтывания при работе хвостовик зафиксирован с помощью штифта поз. 31. Нижняя поверхность хвостовика 
отшлифована совместно с нижней поверхностью верхней плиты аналогично пуансону. Крепление нижней части штампа к подштамповой 
плите пресса будет осуществляться с помощью накладок. 

Для транспортировки штампа в нижней плите установлены грузовые винты (цапфы) поз. 21, за которые можно поднять штамп кран-
балкой через стропу. 

Данный штамп относится к первой степени безопасности согласно ГОСТ 12.2.109-89, так как выдержаны зазоры безопасности между 
матрицей и прижимом (за счет ограничения хода пресса, о чем имеется запись в ТТ чертежа, обеспечивающего зазор между матрицей и 
прижимом, а также между планками и прижимом не более 8 мм). Также выдержан зазор между ограждениями и верхней плитой и 
направляющими втулками не менее 25 мм. В соответствии с этим на нижней плите штампа установлена специальная табличка поз. 1 с 
одним круглым отверстием и выкрашенной в черный цвет задней поверхностью, показывающая 1 степень безопасности. 

Включение пресса производится от педали. 
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10.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ 
И ШАГОВЫМИ НОЖНИЦАМИ 

     На рисунках 64 – 67 даны изометрия штампа, план низа, изображения и изометрия штампа по основным его разрезам А-А, Б-Б, В-В. 

Рисунок 64 – Главный вид штампа (а) и вид низа штампа (б) 

б) а) 
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10.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ  
И ШАГОВЫМИ НОЖНИЦАМИ 

a b 

Рисунок 65 – Сечение А-А 

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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10.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ  
И ШАГОВЫМИ НОЖНИЦАМИ 

a b 

Рисунок 66 – Сечение Б-Б 

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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10.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ   

И ШАГОВЫМИ НОЖНИЦАМИ 

a b 

Рисунок 67 – Сечение В-В 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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10.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ  
С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ И ШАГОВЫМИ НОЖНИЦАМИ 

В исходном положении (КВП – крайнее верхнее положение) пуансон утоплен в прижиме на 1 мм, прижим поднят над поверхностью 
матрицы, обеспечивая свободное прохождение полосы, но не более 8 мм. Оператор вставляет полосу вдоль кронштейна до упора в 
выступ в дальней планке. Далее оператор, не отпуская полосы, нажимает педаль привода пресса. При движении вниз ползуна пресса 
сначала полоса зажимается между прижимом и матрицей (промежуточное положение). Далее при сжатии буфера пуансоны подходят к 
полосе и пробивают отверстия в полосе, проталкивая их в рабочее отверстие матрицы на 1 мм (КНП – крайнее нижнее положение). При 
этом при следующем ходе пуансоны пробьют отверстия и протолкнут отход на 1 мм, который, в свою очередь, протолкнет отход, 
полученный на предыдущей операции еще ниже, и так далее, пока отход не достигнет провального отверстия и не упадет вниз под 
действием силы тяжести через отверстия в нижней плите и отверстие в плите прессе вниз в приемник. Одновременно с этим обсекается 
дальний край полосы шаговым ножом. При обратном ходе пресса полоса, застревая на пуансонах, снимется с них прижимом, и пуансоны 
уйдут в прижим на 1 мм. 
       После этого, оператор, не поднимая полосы, проталкивает обсеченную часть полосы дальше в штамп, пока она не упрется в дальнюю 
планку. При срабатывании пресса сначала в полосу войдут ловители и поправят положение полосы. Затем пробьются следующие 
отверстия в полосе и дальше обсечется край полосы. 

Оператор, не поднимая полосы, проталкивает обсеченную часть полосы дальше в штамп, пока она не упрется в дальнюю планку. 
После приведения в действие пресса поправится положение полосы, пробьются отверстия и обсечется край полосы, а также вырубится 
деталь. 

На следующем ходе помимо описанных выше действий обсечется ближний край полосы, и дальше полоса будет упираться в обе планки. 
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10.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ  
И ШАГОВЫМИ НОЖНИЦАМИ 

Рисунок 68 – Виды штампа в исходном, промежуточном и нижнем положении  
а) крайнее верхнее; b) промежуточное; с) крайнее нижнее положение 
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10.5 СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» СЪЕМНИКОМ  
И ШАГОВЫМИ НОЖНИЦАМИ 

       На рисунке 69 приведен сборочный чертеж штампа, предназначенного для получения типовой детали. 

Рисунок 69 – Сборочный чертеж штампа последовательного действия с «мягким» съемником и шаговыми ножницами 
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10.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОГО ДЕЙСТВИЯ С «МЯГКИМ» 
СЪЕМНИКОМ И ШАГОВЫМИ НОЖНИЦАМИ 
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11. ШТАМП СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ
ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 

11.1 ДЕТАЛЬ, ИЗГОТАВЛИВАЕМАЯ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ ШТАМПЕ 

На рисунке 70 дан «чертеж» готовой детали, получаемой с  помощью операции вырубки-пробивки детали а) готовая деталь; b) заготовка  
с контуром детали.

a b 

Рисунок 70 – Готовая деталь (a) и заготовка (b) 
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11.2 ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ  
ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 

Штамп состоит из пуансономатрицы поз. 4 (рис.78), наружный контур которой пригнан по матрице, а отверстия по пуансоном. Форма 
пуансономатрицы повторяет форму детали. Пуансономатрица установлена в держателе поз. 7, который прикреплен к нижней плите поз. 8. 
Держатель используется для равномерного прижатия пуансономатрицы к нижней плите. При креплении пуансономатрицы 
непосредственно к плите пришлось бы использовать большое количество винтов для равномерного прижатия вех лапок. А применение 
большого количества винтов, и соответственно, большого количества отверстий под них ослабило бы матрицу. Держатель выполнен из 
ст3, что позволяет вставить в него пуансономатрицу по прессовой посадке, исключив таким образом зазор и перекос. Для равномерного 
прижима в нижней части пуансономатрицы выполнен буртик, а в держателе – цековка. Для отсутствия зазора между нижней 
поверхностью пуансономатрицы и верхней поверхностью плиты (что обеспечит отсутствие перекоса) пуансономатрица выполняется с 
буртиком заведомо выше уровня держателя, а потом шлифуется совместно в сборе. Пуансономатрица выполнена из стали 9ХС. Крепление 
блока держатель-пуансономатрица к нижней плите выполнено с помощью винтов и штифтов. 

Для обеспечения съема отхода, а также для качественной разрезки применены подпружиненные съемник поз. 5 и толкатели поз. 16 в 
пуансономатрице. Съемник и толкатели ходят по пуансономатрице по скользящей посадке, чтобы материал не затягивался в зазор между 
ними во время работы. В раскрытом состоянии штампа верхние поверхности съемника и толкателей совпадают с верхней поверхностью 
пуансономатрицы или выше ее на 0,05 мм. 

Съемник крепится 6-и ступенчатыми винтами поз. 19. Данные винты имеют резьбовую часть, завинчивающуюся в съемник, 
цилиндрическую часть большого диаметра, чем резьбовая, которая позволяет закрутить и зафиксировать винт в съемнике. При этом 
цилиндрическая часть вставляется в отверстия в пуансонодержателе и нижней плите с зазором. В нижней части ступенчатого винта 
расположена головка, вставленная в цековку нижней плиты. В свободном состояние при упоре головки в дно цековки длина винтов 
обеспечивает требуемое положение съемника. Съемник выполнен из ст3. Ступенчатые винты выполнены из стали 45. Требуемое усилие 
съемника обеспечивается резиновыми буферами поз. 6, расположенными между съемником и пуансонодержателем. Буферы 
изготавливаются из маслобензостойкой резиновой пластины. Высоты буферов обеспечивают предварительное их поджатие в свободном 
состоянии на 1 мм, а максимальное их сжатие не должно быть больше 30% от исходной толщины. Так как площадь съемника большая, то 
при выполнении буфера по всей его площади будет развиваться излишнее усилие, раздавливающее лакоткань, которая будет 
прилипать к деталям штампа. Поэтому буфер выполнен в виде шайб, надетых на ступенчатые винты. 

Толкатели имеют буртик в нижней части, который упирается в нижнюю поверхность пуансономатрицы в раскрытом состоянии 
штампа. Необходимое усилие обеспечивается резиновым буфером поз. 18, установленным под буртиком через шайбу поз. 14. Шайба 
применена для того, чтобы на резину передавалось давление по всей верхней поверхности, иначе она будет изнашиваться. Под толкатель, 
шайбу и буфер в нижней плите поз. 8 выполнено освобождение. 

На поверхности съемника нет никаких центрирующих элементов для заготовки ввиду ее малой толщины и мягкости. Заготовка 
укладывается оператором пинцетом посередине съемника. 
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Матрица поз. 9 расположена в верхней части штампа. Она прикреплена к верхней плите поз. 15 через плиту поз. 12 и 
пуансонодержатель поз. 13. В матрицу вставлен выталкиватель поз. 10 для прижима и расправления детали. Выталкиватель вставлен так 
же, как толкатели со съемником по скользящей посадке. В верхней части он имеет буртик для упора в верхнюю поверхность матрицы при 
раскрытом состоянии штампа. При этом нижняя поверхность выталкивателя должна быть вровень с нижней поверхностью матрицы или 
ниже на 0,05 мм. Требуемое усилие обеспечивается резиновым буфером поз. 17. Вместо выполнения освобождения в матрице или 
пуансонодержателе под буфер и буртик применена плита из ст3. 

Пробивные пуансоны поз. 11 установлены в пуансонодержателе. Пуансонодержатель необходим из-за малых размеров пуансонов и 
невозможности их крепления непосредственно к верхней плите штампа. Пуансонодержатель выполнен из ст3, что позволяет вставить в 
него пуансоны и ловители по прессовой посадке, исключив таким образом зазор и перекос. Для фиксации пуансонов в верхней их части 
выполнен буртик, а в пуансонодержателе – цековка. Пуансоны выполнены из стали Х12МФ. Крепление блока матрица-выталкиватель-
буфер-плита-пуансонодержатель-пуансоны к верхней плите выполнено с помощью винтов и штифтов. Матрица выполнена из 
инструментальной стали Х12МФ. 

Для обеспечения соосности рабочих отверстий в матрице и пуансонов, а также равномерности зазора между пуансоном, матрицей и 
пуансономатрицей использованы колонки со втулками поз. 3, запрессованные соответственно в нижнюю и верхнюю плиты. Однако ввиду 
крайне малого зазора (0,003 мкм) между матрицей, пуансоном и пуансономатрицей применены шариковые направляющие вместо 
обычных направляющих втулок. Принцип их действия аналогичен принципу действия подшипника качения: между колонкой и втулкой с 
небольшим натягом расположены шарики в сепараторе. При работе штампа не допускается сход втулок с колонок, это обеспечивается 
настройкой пресса на соответствующий ход. При этом конструкция штампа обеспечивает зацепление колонок со втулками на протяжении 
всего хода пресса. Для предотвращения попадания мусора и масла отверстия под втулки в верхней плите сверху закрыты крышками поз. 20, 
в крышках имеется отверстие посередине для выхода воздуха. А между втулками и колонками в нижней части втулок вставлены сальники. 
Также на колонки надеты ограничительные втулки поз. 26. По ним происходит наладка штампа на необходимую закрытую высоту. Их 
высота выбирается таким образом, что при входе пуансонов в пуансономатрицу, а пуансономатрицы в матрицу на 1 мм, зазор между 
направляюще втулкой и ограничительной втулкой будет составлять 0,5 мм (согласно чертежу). 

Для крепления штампа к ползуну пресса в верхней плите установлен хвостовик поз. 27. Так как применены шариковые 
направляющие, то недопустима даже малая непараллельность верхней и нижней плиты, так как это приведет к повышенному износу 
шариковых направляющих или даже к выходу их из строя, а также к тому, что рабочие детали штампа (пуансон, матрица и 
пуансономатрица) будут соударяться при работе, на кромках появятся забоины и штамп перестанет выполнять свои функции. Для 
предотвращения этого применен плавающий хвостовик. В его нижней поверхности имеется сферическое углубление. Этим углублением 
он надевается на пяту, имеющую ответную шаровую поверхность сверху. В результате хвостовик имеет возможность смещения по пяте. 
Для фиксации, сверху хвостовик притянут к пяте с помощью державки. При этом хвостовик имеет выступ выше верхней поверхности 
верхней плиты (и выше крышек на верхней плите), в который упирается ползун пресса. При установке штампа он крепится к ползуну с 
помощью хвостовика, а непараллелльность нижней поверхности ползуна к верхней поверхности подштамповой плиты компенсируется 
смещением хвостовика по пяте. 



150

Для транспортировки штампа в нижней плите установлены грузовые винты (цапфы) поз. 21, за которые можно поднять штамп кран-
балкой через стропу. Цапфы также имеются и на верхней плите штампа ввиду ее больших габаритов для транспортировки и сборки при 
изготовлении штампа. 

Данный штамп относится к третьей степени безопасности согласно ГОСТ 12.2.109-89, так как не выдержан зазор безопасности между 
матрицей и съемником, а также между направляющими и ограничительными втулками. Ограничение хода до 8 мм не позволит уложить 
заготовку. В соответствии с этим на нижней плите штампа установлена специальная табличка поз. 1 с тремя круглым отверстиям и 
выкрашенной в черный цвет задней поверхностью, показывающая 3 степень безопасности. Также фронтальная поверхность верхней и 
нижней плит имеют сигнальную полосу желтого цвета шириной не менее 20 мм, которая дополнительно уведомляет о том, что данный 
штамп опасный в работе. Обеспечение безопасности работы на штампе достигается за счет настройки пресса на работу при двуручном 
режиме, что отражается в технологии и дублируется специальной табличкой поз. 2 на верхней плите штампа для наладчика при установке 
штампа на пресс и оператора при работе. 
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11.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ  
ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 

       На рисунках 71 – 76 даны изометрия штампа, план низа, изображения и изометрия штампа по основным его разрезам А-А, Б-Б, В-В, 
Г-Г, Д-Д. 

Рисунок 71 – Главный вид штампа (a) и вид низа штампа (b) 

b a 
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11.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ  
ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 

a b 

Рисунок 72 – Сечение А-А 

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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11.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ  
ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 

a b 

Рисунок 73 – Сечение Б-Б  

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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11.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ  

ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ  

a b 

Рисунок 74 – Сечение В-В 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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11.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ 

ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ  

a b 

Рисунок 75 – Сечение Г-Г 

a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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11.3 3D МОДЕЛЬ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ 
ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 

a b 

Рисунок 76 – Разрез Д-Д 
a) положение секущей плоскости; b) штамп в разрезе
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11.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ 
И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 

В исходном положении (КВП – крайнее верхнее положение) верхняя часть штампа поднята, и оператор укладывает заготовку на 
съемник пинцетом, не допуская образования складок. Далее оператор нажимает на кнопки привода пресса. Заготовка зажимается между 
матрицей и съемником, между пуансономатрицей и выталкивателем, пуансонами и толкателями (промежуточное положение). Далее при 
сжатии буферов происходит пробивка отверстий и вырубка контура, а пуансоны входят в пуансонматрицу на 1 мм, которая, в свою 
очередь, входит в матрицу на 1 мм (КНП – крайнее нижнее положение). После поднятия верхней части штампа оператор пинцетом 
удаляет деталь и отход.
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11.4 ОПИСАНИЕ РАБОТЫ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ  
И ПРОБИВКИДЕТАЛИ ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 

Рисунок 77 – Виды штампа в исходном, промежуточном и нижнем положениях  
а) крайнее верхнее; b) промежуточное; с) крайнее нижнее 
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11.5 СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ
И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 

На рисунке 78 приведен сборочный чертеж штампа, предназначенного для получения типовой детали. 

Рисунок 78 – Сборочный чертеж штампа последовательного действия с «мягким» съемником и шаговыми ножницами 
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11.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ 
И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 
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11.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ 
И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 
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11.6 ЧЕРТЕЖИ НЕКОТОРЫХ ДЕТАЛЕЙ ШТАМПА СОВМЕЩЕННОГО ДЕЙСТВИЯ ДЛЯ ВЫРУБКИ 
И ПРОБИВКИ ДЕТАЛИ ИЗ ТОНКОЙ ЛАКОТКАНИ 
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