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(57) Штамп для отримання порожнистих деталей з 

зовнішнім та внутрішнім фланцем, який містить 
контейнер, нижню півматрицю, верхню півматри-
цю, на котру спирається блок пружин та до якої 
приєднані тяги, який відрізняється тим, що до 

конструкції штампа входить порожнистий пуансон 
та протипуансон, верхня оправка, що підпружине-
на, та нижня оправка. 

 
 

 
Корисна модель належить до галузі техніки, а 

саме до обробки металів тиском і може бути вико-
ристана в машино- та приладобудуванні при виго-
товленні порожнистих деталей з зовнішнім та вну-
трішнім фланцем. 

Відомий штамп для отримання порожнистих 
деталей з фланцем, що містить пуансон, протипу-
ансон, матрицю та оправку [1]. 

Найбільш близьким аналогом штампа для 
отримання порожнистих деталей з зовнішнім та 
внутрішнім фланцем, вибраним як прототип, є 
штамп для штампування видавлюванням, що міс-
тить контейнер, верхню півматрицю, до якої приє-
днані тяги та на котру спирається блок пружин, а 
також нижню півматрицю [2]. 

Загальними істотними ознаками відомого 
штампа та того, що заявляється, є те, що штамп 
містить контейнер, нижню півматрицю, верхню 
півматрицю, на котру спирається блок пружин та 
до якої приєднані тяги. 

Відомий штамп не дозволяє отримувати із ни-
зькою трудомісткістю та собівартістю порожнисті 
деталі з зовнішнім та внутрішнім фланцем. 

В основу корисної моделі поставлена задача 
удосконалення конструкції штампа. 

Поставлена задача вирішується за рахунок то-
го, що штамп містить порожнистий пуансон та про-
типуансон, верхню оправку, що підпружинена, та 
нижню оправку. 

Запропонована конструкція штампа для отри-
мання порожнистих деталей з зовнішнім та внут-
рішнім фланцем, що містить контейнер, в якому 
знаходиться нижня півматриця, в котрій знахо-
диться порожнистий протипуансон, в якому 
центрується нижня оправка, верхню півматрицю, 

до якої приєднані тяги та на котру спирається блок 
пружин, верхню оправку, що підпружинена, дозво-
ляє отримувати зазор між півматрицями та між 
верхньою та нижньою оправками, в який тече ме-
тал, одержувати порожні деталі з зовнішнім та 
внутрішнім фланцем. 

Суть пропонованої корисної моделі поясню-
ється кресленням: 

- фіг. 1 - схема штампа для отримання дета-
лей з зовнішнім та внутрішнім фланцем у кінцево-
му стані. 

Штамп містить верхню 1 та нижню плиту 2, на-
правляючу втулку 3 та колонку 4, корпус буфера 5, 
кришку буфера 6, що стягнута з верхньою плитою 
гвинтом 7, пакет пружин 8, що спираються на диск 
упорний 9, в який вгвинчена збірна верхня оправка 
10, що центрується по порожнистому пуансону 11, 
тяг 12, що кріплять верхню півматрицю 13, що 
спирається на пакет пружин 14, збірний корпус 15, 
якого пригвинчено до нижньої плити гвинтами 16 і 
в якому знаходиться нижня півматриця 17, підкла-
дний диск 18, підкладну плиту 19, в якій знахо-
дяться виштовхувачі 20, які виштовхують порож-
нистий протипуансон 21, в якому центрується 
нижня оправка 22, на котрій знаходиться заготовка 
23. 

Штамп працює наступним чином. В вихідному 
стані корпус буфера 5 з верхньою плитою 1, пуан-
соном 11, верхньою збірною оправкою 10, верх-
ньою півматрицею 13 знаходяться у піднятому 
стані. Після закладення мірної трубчатої заготовки 
23 у нижню півматрицю 17 повзун преса здійснює 
хід, переміщуючи донизу верхню плиту 1 з закріп-
леними на ній пуансоном 11, верхньою півматри-
цею 13 та верхньою збірною оправкою 10. Верхня 
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збірна оправка 10 заходить у внутрішню порожни-
ну заготовки 23 і дотикається до нижньої оправки 
22. При цьому верхня півматриця 13 дотикається 
до нижньої півматриці 17. Після цього пуансон 11 
здійснює радіальне видавлювання зовнішнього та 
внутрішнього фланця. Пакет пружин 14 запобігає 
розкриттю верхньої 13 та нижньої 17 півматриці, а 
пакет пружин 8 запобігає розкриттю верхньої збір-
ної 10 та нижньої оправки 22. Під час зворотного 
ходу повзуна з кришкою буфера 6, корпусом бу-
фера 5 та верхньою плитою 1, пуансоном 11 
оправки залишаються зімкнутими, а верхня півма-
триця 13 починає за допомогою тяг 12 рухатися 
угору. При цьому ход верхньої півматриці 13, в той 
час коли оправки залишаються стиснутими, пови-
нен забезпечити знімання півматриці з зовнішньої 
циліндричної поверхні заготовки 23, для цього зу-
силля і хід пакета пружин 8 повинен бути більшим 
за зусилля і хід пакета пружин 14. Заготовка 23 
виштовхується протипуансоном 21 за допомогою 

виштовхувачів 20 з порожнини утвореною ниж-
ньою півматрицею 17 та нижньою оправкою 22, та 
видаляється через проріз у збірному корпусі 15. 

Таким чином запропонована корисна модель 
дозволяє одержувати порожні деталі типу втулок з 
зовнішнім та внутрішнім фланцем із низькою тру-
домісткістю та собівартістю. 
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