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(54) (57) 1. ШТАМП ДЛЯ ВЫРУБКИ, со
держащий пуансон, закрепленный на од
ной плите, установленную на другой плите 
секционную матрицу, рабочие торцы сек
ций которой расположены на разных рас- 

стояних от рабочего торца пуансона, от
личающийся тем, что, с целью уменьшения 
трудоемкости ремонта, секции матрицы уста
новлены с возможностью перемещения одна 
относительно другой вдоль оси штампа, 
взаимодействующие поверхности секций 
матрицы выполнены ступенчатыми, и штамп 
снабжен средством перемещения секций.

2. Штамп по π. 1, отличающийся тем, 
что средство перемещения выполнено в ви
де болтов, установленных в плите с воз
можностью взаимодействия с секциями 
матрицы.

3. Штамп по π. 1, отличающийся тем, 
что он снабжен дополнительными направ
ляющими и в секциях матрицы выполнены 
отверстия под эти направляющие. SU .»1123768
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Изобретение относится к обработке ме
таллов давлением, в частности к устрой
ствам для вырубки деталей.

Наиболее близким к предлагаемому яв
ляется штамп для вырубки, содержащий 5 
пуансон, закрепленный на одной' плите, 
установленную на другой плите секцион
ную матрицу, рабочие торцы секций ко
торой расположены на разных расстояниях 
от рабочего торца пуансона [1]. 1Q

Недостатком этого штампа является от
носительно высокая трудоемкость ремон
та штампа.

Цель изобретения — уменьшение тру
доемкости ремонта штампа.

Поставленная цель достигается тем, 15 
что в штампе для вырубки, содержащем 
пуансон, закрепленный на одной плите, 
установленную на другой плите секцион
ную матрицу, рабочие торцы секций которой 
расположены на разных расстояниях от 
рабочего торца пуансона, секции матрицы 20 
установлены с возможностью перемеще
ния одна относительно другой вдоль оси 
штампа, взаимодействующие поверхности 
секций матрицы выполнены ступенчатыми 
и штамп снабжен средством перемещения 25 
секций.

Средство перемещения выполнено в виде 
болтов, установленных в плите с воз
можностью взаимодействия с секциями мат
рицы.

Штамп снабжен дополнительными на- 30 
правляющими и в секциях матрицы выпол
нены отверстия под эти направляющие.

На фиг. 1 показан штамп, продольный 
разрез; на фиг. 2 — то же, в момент вы
рубки детали, поперечный разрез; на фиг. 3— 
то же, вид сверху; на. фиг. 4 — верхняя ^5 
часть штампа, подготовленная к ремонту.

Штамп для вырубки содержит ниж
нюю 1 и верхнюю 2 плиты, в которых уста
новлены соответственно направляющие втул
ки 3 и направляющие колонки 4. На пли- 40 

те 2 закреплена секционная матрица, ра
бочие торцы секций 5 и 6 которой распо
ложены на разных расстояниях от рабо
чего торца пуансона. Секции 5 матрицы 
соединены через подкладную плиту 7 с 
верхней плитой 2 штампа, с помощью кре
пежных винтов 8 и штифторов 9. Взаимо
действующие поверхности секций матрицы 
выполнены ступенчатыми и установлены с 
возможностью перемещения одна относи
тельно другой вдоль оси штампа. В плите 
2 закреплены направляющие 10, а в сек
циях 6 матрицы выполнены отверстия под 
эти направляющие.

Средство перемещения секций 6 выпол- 
но в виде болтов 11. Крепление секций 6 
осуществляется с помощью болтов 12.

Съемник 13 подпружинен относительно 
плиты 1 и снабжен болтами 14.

Выталкиватель 15 размещен в верхней 
части штампа. В нижней части штампа зак
реплены ножи 16. Обрабатываемый мате
риал обозначен позицией 17.

Штамп работает следующим образом.
При движении верхней части штампа 

вниз происходит внедрение в обрабатывае
мый материал 17 секций 5 матрицы. При 
дальнейшем движении верхней части штам
па вниз происходит окончательное оформ
ление контура получаемой заготовки с по
мощью ножей 16 и удаляется из рабочей 
зоны штампа. Готовая деталь удаляется 
из матрицы выталкивателем 15.

Ремонт штампа осуществляется следую
щим образом.

Снимается верхняя часть штампа с на
правляющих колонок 4. Откручиваются 
болты 12 и, вращая болты 11, переме
щают секции 6 по направляющим 10. Сек
ция 6 перемещается до совпадения ее ра
бочей поверхности с рабочей поверхностью 
секций 5.

Предлагаемый штамп имеет относительно 
невысокую трудоемкость ремонта.
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