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(57) Штамп для холодного видавлювання з вбудо-
ваним гідравлічним компенсатором, що склада-
ється з пуансона, який за допомогою пуансоно-
тримача жорстко закріплено в верхній плиті штам-
па, втулки пуансонотримача, в якій закріплено пу-
ансон. Фіксуючої гайки, опори пуансона, напрям-
них втулок, які запресовано в нижню плиту, на-

прямних колонок, які закріплено в верхній плиті,
який відрізняється тим,  що містить закріплену в
порожнині нижньої плити, яку заповнено робочою
рідиною, за допомогою матрицетримача плаваючу
матрицю, з можливістю руху відносно нижньої
плити штампа з встановленими між ними гідроізо-
ляційними прокладками, які розташовані відповід-
но між матрицею і матрицетримачем. та між мат-
рицетримачем і плитою нижньою, втулк у, яку за-
пресовано в верхню частину матриці для направ-
лення пуансона, плаваючий виштовхувач з мож-
ливістю руку разом з матрицею, сферичну опору
виштовк увача. плунжери. які закріплено на напря-
мних колонках з можливістю руку втулках. підпру-
жинені золотники, з можливістю руху у втулках,
регулюючі гвинти.

Пристрій може бути використано як оснащен-
ня для отримання особливо точний деталей мето-
дом холодного зворотного видавлювання.

Найбільш близьким технічним рішенням до
рішення за винаходом є штамп для холодного ви-
давлювання з напрямними колонками, який скла-
дається із верхньої та нижньої плит, жорстко за-
кріпленого пуансона, який встановлено за допомо-
гою пуансонотримача в верхній плиті, фіксуючої
гайки, опори пуансона, матриці, яку запресовано в
бандажні кільця і закріплено матрицетримачем в
нижній плиті штампу,  напрямних колонок та вту-
лок, які запресовано відповідно у верхню і нижню
плити штампу [1].

Даний штамп працює наступним чином. При
ході повзуна преса вниз за допомогою напрямних
колонок і втулок відбувається направлення верх-
ньої плити штампа відносно нижньої. Однак, ура-
ховуючи те, що моменти інерції напрямних вузлів
штампу на декілька порядків нижче, ніж моменти
інерції станини і повзуна преса, можемо зробити
висновок, що напрямні колонки в штампі для ко-
лодного видавлювання будуть підлягати впливу
значних пружних деформацій, що може призвести
до значних зміщень верхньої плити штампу відно-
сно нижньої під час руху повзуна преса і, особли-
во, в момент виконання технологічної, операції.
Таким чином, в таких штампах спостерігається
значна неспіввісність пуансона відносно матриці,

що призводить до погіршення якості деталей, які
одержуються, і до зменшення стійкості робочого
інструменту. В штампах, де передбачено плаваю-
чу конструкцію пуансона і направлення його по
матриці, при ході повзуна преса вгору відбуваєть-
ся вихід пуансона із матриці,  який є необхідним
для того, щоб була можливість видалення відшта-
мпованої поковки із матриці шляхом виштовхуван-
ня. Ця особливість примушує передбачати між
напрямною частиною пуансона і матрицею таку
величину технологічного зазору, яка виключила б
можливість їх співударення під час ходу повзуна
преса вниз в момент заходу пуансона в матрицю.
Ця величина технологічного зазору повинна мати
значення, яке за своєю абсолютною величиною не
менше, ніж сумарна похибка обладнання, яке ви-
користовується. За таких умов роботи точність
деталей, що отримуються, виходить низькою че-
рез першопочаткову неспіввісність пуансона від-
носно матриці, бо є функцією від похибок складан-
ня та виготовлення штампа, а також від похибок
преса,  таких як зазори між напрямними повзуна і
станини преса, неперпендикулярність коду повзу-
ни поверхні стола, непаралельність нижньої пове-
рхні повзуна поверхні стола та інших. Задачею
цього винаходу є отримання особливо точних де-
талей а також підвищення стійкості робочого ін-
струмента.
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Поставлена задача вирішується завдяки тому,
що в штампі введено закріплену в порожнині ниж-
ньої плити, яку заповнено робочою рідиною, за
допомогою матрицетримача плаваючу матрицю, з
можливістю руху відносно нижньої плити штампу з
встановленими між ними гідроізоляційними про-
кладками, які розташовані відповідно між матри-
цею і матрицетрамачем, та між матрицетримачем і
плитою нижньою, втулку, яку запресовано в верх-
ню частину матриці для направлення пуансона,
плаваючий виштовкувач з можливістю руху разом
з матрицею, сферичну опору виштовхувача, плун-
жери, які закріплено на напрямних колонках з мо-
жливістю руку у втулках, підпружинені золотники, з
можливістю руху у втулках регулюючі гвинти.

Ці відмінні ознаки дозволяють забезпечувати
вільне переміщення матриці та її підлаштування
під пуансон протягом всієї величини хода повзуна
преса (в тому числі і під час виконання технологіч-
ної oпepaції), що, в свою чергу, дає можливість до
мінімуму зменшити зазор між пуансоном і матри-
цею і тим самим забезпечити підвищення співвіс-
ності їх взаєморозташування. Це забезпечує мож-
ливість отримання особливо точних деталей типу
"стакан" з мінімальною величиною різновісності, а
також гарантує підвищення стійкості робочого ін-
струменту.

На кресленні (фіг.) показано штамп для холо-
дного видавлювання з вбудованим гідравлічним
компенсатором, який складається з пуансона 1,
який за допомогою пуансонотримача 2 жорстко
закріплено в верхній плиті штампу 3, втулки пуан-
сонотримача 4, в якій закріплено пуансон, фіксую-
чої гайки 5, опори пуансона 6, напрямних втулок 7,
які запресовано в нижню плиту 8, напрямних коло-
нок 9, які закріплено в верхній плиті, який відрізня-
ється тим, що вміщує плаваючу матрицю 10, з мо-
жливістю руху відносно матрицетримача 11, про-
кладки гідроізоляційні 12 і 13, які розташовані від-
повідно між матрицею і матрицетрамачем, та між
матрицетримачем і плитою нижньою, втулк у 14,
яку запресовано в верхню частину матриці для
направлення пуансона, плаваючий виштовхувач
15 з можливістю руку разом з матрицею, сферичну
опору виштовхувача 16, плунжери 17, які закріп-
лено на напрямних колонках з можливістю руху у
втулках 18 і 19, золотники 20, з можливістю руху у
втулках пружину 21, регулюючі гвинти 22.

Пристрій працює наступним чином. При зна-
ходженні повзуна преса в верхньому положенні

проводиться завантаження заготовки до матриці.
При ході вниз пуансон 1, який за допомогою пуан-
сонотримача 2. втулки 4 і гайки 5 жорстко закріп-
лено в верхній плиті штампу 3, заходить своєю
напрямною поверхнею у втулк у 14, яка запресова-
на в матрицю 10. При цьому матриця разом з ви-
штовхувачем 15 змінює своє першопочаткове по-
ложення, підлаштовуючись під пуансон. Матриця і
виштовхувач мають можливість вільно переміщу-
ватись в будь-якому напрямку завдяки тому, що
знаходяться під час руху повзуна преса вниз в
"плаваючому" стані, бо нижніми і боковими своїми
поверхнями контактують з рідиною високого тиску,
яка нагнітається в порожнину між боковими повер-
хнями матриці з виштовхувачем та іншими дета-
лями. Подача рідини проводиться наступним чи-
ном. Перед початком експлуатації вся система
заповнена маслом. При кожному ході повзуна пре-
са вниз плунжери,  які закріплені в напрямних ко-
лонках 9, через отвори у втулках 18 засмоктують
через запірні клапани (на кресленні не показані)
невелику кількість масла, таку, яка при кожному
ході повзуни преса вниз буде втрачатися через
нещільності в ущільненнях. Цe передбачає регу-
лярне поповнення запасів масла в робочих поро-
жнинах та виключає опорожнення останніх під час
експлуатації. Положення золотника 20 регулюєть-
ся таким чином,  щоб в момент підходження (при
русі вверх) плунжера до отвору у втулці 18 відбу-
валося повне перекривання отвору у втулках 19 з
тим, щоб забезпечити подачу певної кількості мас-
ла (яку можна регулювати зміненням крайнього
верхнього положення золотника) із резервуара.
При ході повзуна вниз рідина нагнічується плун-
жерами в робочу порожнину, приводячи до "пла-
ваючого" стану матрицю з виштовхувачем. При
цьому відбувається зміщення їх осей і підлашту-
вання їх під вісь пуансона.
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