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Переналадка длится 10 – 15 мин. Применение описанного способа удаления нижней 
вставки из гнезда показало преимущество его перед иными известными способами. 

На ряде заводов применяют штампы с креплением вставок посредством круглого 
штифта с клиновой лыской. Такой вид клинового крепления увеличивает свободную 
лицевую поверхность штампа, но исключает возможность восстановления изношенных 
вставок. 

Крепление клином является практически единственным приемлемым способом 
крепления призматических вставок. Штампы с призматическими вставками различают по 
способам фиксации последних от продольного смещения. 

Наибольшее распространение получили штампы со сквозными гнездами, 
применяющиеся в мелкосерийном и крупносерийном производстве. В штампах с креплением 
вставок обычным клином для фиксации применяют шпонки самой различной формы. 
Соударение штампа может осуществляться либо по вставкам, либо по блоку; иногда 
применяются направляющие колонки. В одном гнезде можно крепить вставки различной 
длины. 

B блоке выполняют заготовительные ручьи (для коленчатых валов - подкатной, для 
балок - подкатной и гибочный). Средняя стойкость вставок на коленчатых валах равна 
2000 поковок, а стойкость блока с подкатным ручьем – 20000 поковок. В сравнении с 
цельноблочными штампами общая стойкость возросла более чем в 3 раза, резко 
сократилась трудоемкость механической обработки, время переналадки уменьшилось 
более чем в 5 раз. 

Штампы с закрытыми гнездами применяются обычно при крупносерийном 
производстве штамповок. На блоках изготовляют подкатной и гибочный ручьи, отрубной 
нож. Верхние вставки в закрытые гнезда обычно устанавливают по ходовой посадке, а для 
нижних гнездо выполняют на 2 – 3 мм длиннее вставки для удобства наладки штампа под 
молотом. 

Некоторое распространение на заводах получили также штампы с угловыми 
вставками, которые позволяют надежно фиксировать вставки в сквозном гнезде с помощью 
замка на боковой поверхности креплению подштамповой плиты в шаботе молота. Однако 
распространение штампов такой конструкции ограничивается из-за того, что велика 
трудоемкость изготовления блока и вставок, а расход штамповой стали на вставки больше, 
чем на призматические вставки. 

Таким образам применение сборных молотовых штампов приводит к улучшению их 
эксплуатации, снижению расхода штамповой стали, к сокращению времени на их ремонт. 
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Процессы выдавливания деталей инструмента и технологической оснастки нашли 
широкое применение в различных отраслях промышленности. Изготовление инструмента с 
точными рельефными полостями являются наиболее сложными в производстве 
инструментальной оснастки. 

Основным способом изготовления рельефных полостей формообразующего 
инструмента, включающий предварительное формообразование полости мастер-пуансоном, 
термическую и электроэрозионную обработку, которую осуществляют в два и более 
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переходов. При необходимости применяется слесарная доводка отдельных участков 
инструмента. 

Основным недостатком является неизменная продольно-ориентированная микро- и 
макроструктура стали, которая создает опасные микрозоны приводящие к разрушению 
матриц. 

 
По мере усложнения технологических требований к процессу выдавливания 

рельефных полостей увеличиваются затраты времени на определение оптимальных размеров 
и форм заготовок, конструкции и нагрузки мастер-пуансонов и других технологических 
параметров, определяющих качество работы и эффективности процесса. 

Целью настоящей работы являлось исследование возможности изготовления полостей 
формовочного инструмента с использованием высокоскоростного горячего выдавливания. 

Для экспериментального исследования процесса и отработки технологии 
использовался пороховой копер вертикального действия, представленный на рисунке 1. 
Установка состоит из рамы 1, в верхнем основании которой закреплен ствол 2. Ствол 2 
соединяется с опорой 3, на которой смонтирован корпус 4. Энергоузел установки состоит из 
направляющего ствола 6, корпуса 7 и камеры сгорания 8. Пороховой заряд 9 засыпается в 
камеру сгорания 8 в дозированном объеме и уплотняется с помощью пыжа 10. Для поджига 
применялись капсюли 11, детонация которых осуществлялась с помощью ударного 
механизма, состоящий из корпуса 12, иглы 13, пружины 14, ударника 15 и чеки 16. 

В исходном верхнем положении пуансон 5 удерживается медным кольцом 17, которое 
посажено на бурт в его хвостовой части и зафиксировано в этом положении прокладкой 18 и 
винтом 19. 

 
 

Рисунок 1 – Схема вертикального  
порохового копра 
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В качестве оснастки использовался экспериментальный штамп состоящий из 

формовочного мастер-пуансона 1, сменных матриц 2, установленных в обойме 3, к которой 
винтами крепится корпус 4. Корпус 4 жестко закреплен в нижнем основании рамы 
порохового копра. 

Процесс выдавливания исследовали в интервале скоростей ударного бойка 30 – 50 м/с. 
Температура нагрева для сталей изменялась от 850 до 1200 °C. Указанные ограничения 
значений нагрева образцов обусловлены тем, что часть экспериментов проводилась при 
температурах ВТМО. Для уменьшения времени контакта и самоизвлечения инструмента из 
заготовки использовали упругий отскок бойка. 
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Рисунок 2 – Схема штамповой оснастки 




