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Цель работы: ознакомление с устройством штампа, взаимодействием его частей и 

технологическим процессом изготовления детали «Шайба», с помощью разделительных 

операций. 

Оборудование, оснастка, инструмент: 

-пресс К2116Б кривошипный листоштамповочный номинальным усилием 40 кН; 

-типовые учебные штампы для разделительных операций; 

-слесарный и измерительный инструмент; 

Порядок выполнения работы:  

Порядок выполнения работы: 

1. Осмотреть штамп, отделить верхнюю часть от нижней. Определить 

тип штампа (последовательного или совмещенного действия). 

2. Выполнить эскизы штампуемой детали и раскроя ленты (полосы) для 

изучаемой конструкции штампа. 

3. Определить шаг подачи полосы и коэффициент использования 

металла для изучаемой конструкции штампа. 

4. Разобрать штамп. Сделать эскизы- план низа, ступенчатый разрез. 

5. Составить спецификацию деталей штампа 

6. Рассчитать усилия вырубки, пробивки, съема заготовки и 

проталкивания детали и отхода через матрицу. 

7. Ознакомиться со штамповкой шайбы на прессе. 

8. Оформить отчет по лабораторной работе 

 

Выполнение работы: 

1. Определение типа штампа. В ходе данной лабораторной работе, для 

штамповки использовался штамп последовательного действия. 

 

Рис. 1 Нижняя часть штампа последовательного действия. 



2. Эскизы штампуемой детали и раскроя ленты. 

 

Рис. 2 Эскиз детали получаемой штампом последовательного действия. 

 

Рис. 3 Эскиз раскроя ленты для изучаемой конструкции штампа. 

3. Определение шага подачи полосы и коэффициент использования 

металла. 

 

 



4. План низа штампа. 

 

Рис. 4 План низа штампа. 

5. Спецификация деталей штампа. 

 

Рис. 5 Спецификация деталей штампа. 

1-Врехняя плита; 

2-Пуансонодержатель; 

3-Пуансон; 

4-Съемник; 

5-Матрица; 

6-Нижняя плита; 

7-Колонна; 

8-Втулка; 

9-Направляющие; 



6. Расчет усилий вырубки, пробивки, отрезки, съема и продавливания 

детали и отходов. 

 

Вывод: в ходе лабораторной работы, мы ознакомились с устройством штампов 

последовательного и совмещенного действия, а также с технологией изготовления детали 

«Шайба» с помощью разделительных операций. Произвели расчет шага подачи полосы и 

коэффициента использования металла, также рассчитали усилия для вырубки, пробивки, 

отрезки съема и продавливания детали и отходов. 


