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Известен способ штамповки поковок ти-
па крестовин [1]. Для запирания матриц с по-
перечной плоскостью разъема применено 
устройство реактивного зажима, отличитель-
ной особенностью которого является полная 
или частичная передача усилия раскрытия 
матриц на ползун пресса. На рисунке 1 пред-
ставлена принципиальная схема этого 
устройства. 

В начальный момент штамповки, когда 
ползун пресса находится в верхнем фиксиро-
ванном положении, полость штампа 1 рас-
крыта и в нее устанавливается заготовка 2. 

На рабочем ходу пресса ползун, пуансон 
3 и траверса 4 начинают двигаться вниз. 
Разжатые тяги 5, закрепленные на верхней 
матрице 6, начинают опускаться и сдвигаться 
из-за того, что распорный элемент 7, уста-
новленный на траверсе 4, двигается вместе с 
ползуном. Полость штампа 1 закрывается, но 
все еще находится в свободном состоянии 
под действием веса верхней матрицы 6 и тяг 
5. 

Соосность нижней 8 и верхней 6 матриц 
обеспечивается направляющими 9, установ-
ленными на них. Выталкиватель 10 из-за 
пружины 11 остается на месте и своими упо-
рами 12 находится над выступами  13 тяг. 
Дальнейшее движение пуансона после каса-
ния с заготовкой передает, посредством по-
следней, усилие выталкивателю необходи-
мое для сжатия пружины и смещения к тягам. 
После того как выталкиватель уперся в вы-
ступы тяг создается замкнутая силовая си-
стема обеспечивающая надежное запирание 
матриц. 

При проектировании штамповой оснаст-
ки необходимо учитывать усилие раскрытия 
матриц и соответственно рассчитывать проч-
ность тяг, учитывая нагрузку с запасом. 

После прохождения ползуна нижней 
мертвой точки начинается движение вверх 
пуансона, траверсы и распирающего тяги 
элемента. 

 
Рисунок 1 – Принципиальная схема запира-
ния матриц с поперечной плоскостью разъ-
ема: а) – начальный момент штамповки с за-
груженной заготовкой; б) – непосредственная 
штамповка; в) – окончательный момент 
штамповки с готовой поковкой 
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Разжавшись, тяги освобождаются от вы-
талкивателя, и дальнейшее их смещение 
приводит к полному раскрытию матриц, от-
крывая доступ к поковке 14. 

После касания траверсы и распирающе-
го элемента выталкивателя происходит пол-
ное высвобождение поковки из нижней мат-
рицы. 

При использовании усилия формирова-
ния поковки для зажима матриц создается 
саморегулируемая замкнутая силовая систе-
ма, обеспечивающая надежный зажим мат-
риц, так как усилие зажима матриц посред-
ством усилия формирования поковки непо-

средственно связано с раскрывающим уси-
лием, воспринимаемым матрицами в течении 
всего процесса деформирования, т.е. созда-
ется энергосберегающая система зажима 
матриц. 
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