
1. Блок устанавливается на подштамповую плиту гидропресса
5000 тс в собранном виде.
2. Перед штамповкой инструмент нагреть до температуры
380±20�С.
3. Ход выталкивателя – 500 мм.
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Документация

A2 003-08-0001-01-00 СБ Сборочный чертеж

Детали

A2 1 003-08-0001-01-01 Окончательный штамп
верхний 1

A1 2 003-08-0001-01-02 Окончательный штамп
нижний 1

A2 3 003-08-0001-01-03 Окончательный штамп
вставка 1

A3 5 003-08-0001-01-05 Окончательный штамп
Шток выталкивателя 1

A4 6 003-08-0001-03-01 Колонка 2
A3 7 003-08-0001-03-02 Клин верхний 1
A3 8 003-08-0001-03-03 Клин нижний 1
A1 9 003-08-0001-03-04 Подштамповая плита

нижняя 1
A1 10 003-08-0001-03-05 Подштамповая плита

верхняя 1
A3 11 003-08-0001-03-06 Шпонка 2
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А4

Стандартные изделия

12 Винт с
цилиндрической
головкой и
шестигранным
углублением под ключ
ГОСТ Р ИСО 4762 -
M24 55 - 12,9.09 4
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