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Настоящий стандарт устанавливает применяемые в науке, 
технике и производстве термины и определения основных видов 
штампов для обработки металлов давлением, их сборочных еди­
ниц и деталей.

Термины, установленные стандартом, обязательны для приме­
нения в документации всех видов, научно-технической, учебной и 
справочной литературе.

Д ля  каждого понятия установлен один стандартизованный тер­
мин. Применение терминов-синонимов стандартизованного терми­
на запрещается. Недопустимые к  применению термины-синонимы 
приведены в стандарте в качестве справочных н обозначены по­
метой «Ндп».

Д л я  отдельных стандартизованных терминов в стандарте при­
ведены в качестве справочных краткие формы, которые разреша­
ется применять, когда исключена возможность пх различного тол ­
кования. Установленные определения можно, при необходимости, 
изменять по форме изложения, не допуская нарушения границ 
понятий.

В случаях, когда необходимые н достаточные признаки поня­
тия содержатся в буквальном значении термина, определение не 
приведено и, соответственно, в графе «Определенно поставлен 
прочерк.

В стандарте приведен алфавитный указатель содержащихся в 
нем терминов.

Издание официальное 

★

Парапечатка воспрещена

Пср.иъдоние. Сентябрь 1986 г.

©  И здательство стандартов, 1986
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Ctp. 2 ГОСТ 1J8J0—84

В стандарте имеется рекомендуемое приложение 1, содержа­
щее правила построения наименований штампов, их узлов и де­
талей, справочное приложение 2, содержащее виды штампов по 
универсальности применения и технологическому признаку, и ре­
комендуемое приложение 3, содержащее термины и определения 
понятий, связанных со штампами.

Стандартизованные термины набраны полужирным шрифтом, 
их краткая ф орма— светлым, а недопустимые синонимы — курси­
вом.

Термин Определен!-*

]. Штамп

2. Нижняя часть штампа

3. Верхняя часть штампа

4. Открытый штамп

5. Закрытый штамп

ОБЩИЕ ПОНЯТИЯ
Технологическая оснастка, посредством которой 
заготовка приобретает форму и (или) размеры, 
соответствующие поверхности или контуру рабо­
чих элементов штампа
Часть штампа, прикрепляемая к  нижнему рабоче­
му органу кузнечно-прессовой машины (см. при­
ложение I. черт. 1)*
Часть штампа, прикрепляемая к верхнему рабо­
чему органу кузнечно-прессовой машкиы (см. 
приложение 1, черт. I)
Штамп, в котором предусмотрено образование
штамповочного облоя
Штамп, в котором не предусмотрено образова­
ния штамповочного облоя

ВИ ДЫ  Ш ТАМПОВ ПО ТЕХНОЛОГИЧЕСКОМУ ПРИЗНАКУ
6. Штамп простого дейст. 
вкя

7. Штамп совмещенного 
действия

8. Штамп последовательно­
го действия

Штамп для выполнения одной или нескольких 
одноименных технологических операций на од­
ной позиции за один ход подвижной части 
штампа (см. приложение J, черт. 2)
Штамп для выполнения разноименных техноло­
гических операций или технологических перехо­
дов на одной позиции за один ход подвижной 
части штампа (см приложение 1, черт. 4) 
Штамп для выполнения нескольких технологи­
ческих операций или технологических переходов 
на нескольких позициях за соответствующее 
число ходоз подвижной части штампа (см. при­
ложение 1, черт. 3)

* На чертежах в основной части стандарта и в приложении 1 чомецпоэн- 
цни соответствует номеру термина
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ГОСТ 15830—84 Стр. 3

Термки Определение

ВИДЫ  Ш ТАМПОВ ПО УНИВЕРСАЛЬНОСТИ ПРИМЕНЕНИЯ
9. Специальный штамп

Ндп. Специализирован­
ный штамп

10. Универсальный штамп

Штамп для изготовления только заданных из­
делий

Штамп для изготовления различных изделий 
(см. приложение I. черт. 5)

ВИДЫ  Ш ТАМПОВ ПО ОСОБЕННОСТЯМ СБОРКИ
11. Неразбориый штамп

12. Штамп со сменными 
рабочими элементами

13. Штамп со сменным па­
кетом

И  Штамп со сменным 
сборным пакетом

15. Сборный штамп

Штамп, собираемый на узлов и деталей, нсполь-

Жемых только в данном штампе 
тамп, в котором предусмотрена замена пуан­

сона н матрицы (см. приложение I,  черт. 6)
См приложение 1. черт. 7

Штамп, собираемый из узлов и деталей, мно­
гократно используемых в различных штампах

УЗЛЫ  И  Д Е ТА Л И  Ш ТАМПОВ
16. Рабочий элемент штам­

па
Рабочий элемент

17. Блок штампа
Блок

Основная детали или узел штампа, выполняю­
щая разделительные или формоизменяющие 
операции
Узел штампа для крепления пакета штампа н 
(или) совмещения рабочих элементов при штам­
повке
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Стр. 4 ГОСТ 15830— 84

Термин Определение

18. Универсальный блок 
штампа
Универсальный блок

19. Блок штампа с диаго­
нальным расположением 
направляющих узлов
Ндп. Блок штампа с 
угловым расположением 
направляющих узлов

Блок штампа, предназначенный для эксплуата­
ции со сменными пакетами штампа

20. Блок штампа с осевым 
расположением направ­
ляющих узлов
Ндп. Блок штампа с 
симметричным располо­
жением направляющих 
узлов

21 Блок штампа с задним 
расположением направ­
ляющих узлов

22. Блок штампа с четырь­
мя направляющими уз­
лами

4



ГОСТ 15830— 84 Стр. 5

Терния Определение

23. Направляющий узел Узел штампа для совмещения частей штампа 
штампа при их перемещении относительно друг друга
Направляющий узел

24 Цилиндрический направ­
ляющий узел штампа

Направляющий узел штампа, имеющий цилин­
дрическую направляющую поверхность

25. Цилиндрический нап­
равляющий узел сколь­
жения штампа
Направляющий узел 
скольжения

26. Цилиндрический направ­
ляющий узел качения 
штампа
Направляющий узел 
качения
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Стр. 6 ГОСТ 15830-84

Т»риии Определение

27. Плоский направляющий 
узел штампа

Направляющий узел штампа, имеющий одну или 
несколько плоских направляющих поверхностей

А - А

28 Клин штампа
Клин

29. Ползушка штампа 
По.тэушка

30. Пакет штампа
Пакет

Деталь штампа для изменения направления дей­
ствия усилия
Деталь штампа, воспринимающая усилие клина 
и передающая его другим деталям штампа 
Узел дли фиксации и (или) крепления рабочих 
элементов штампа, закрепляемый в блоке штам­
па

Ц8 М  ^5

С



ГОСТ 158JO—84 Стр. 7

31. Пакет штампа со смен­
ными рабочими алемсн. 
таим

32. Нижняя плита штампа
Нижняя плита

33. Верхняя плита штампа 
Верхняя плита

34. Направляющая колонка 
штампа
Направляющая колонка

35. Направляющая втулка 
штампа
Втулка

36. Хвостовик штампа
Хвостовик

См. чертеж к  термину 17 

См. чертеж к  термину 17

Деталь цилиндрического направляющего узла 
штампа, имеющая наружную направляющую по­
верхность (см. чертеж к  термину 25)
Деталь цилиндрического направляющего узла 
штампа, имеющая внутреннюю направляющую 
поверхность (см. чертеж к  термину 25)
Деталь штампа для центрирования и (или) 
крепления верхней части штампа к ползуну 
пресса
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Стр. 8 ГОСТ 158JO—84

Термин Определение

37. Матрица штампа
Матрица

38 Секция матрицы штампа
Секция матрицы

39. Секционная матрица 
штампа
Секционная матрица

Рабочий элемент штампа, охватывающий мате­
риал и (или) являющийся неподвижным (см. 
чертеж к термину 30)
Часть матрицы штампа, образующая в сочета­
нии с другими секциями рабочий контур матри­
цы (см. чертеж к  термину 39)

ъ :

L S i 3 H i t

40. Вставка штампа
Вставка

Сменная часть рабочего элемента штампа (си. 
чертеж к  термину 39)

41. Пуансон штампа
Пуансон 
Ндп. Копир 

Шаблон 
Противник

Рабочий элемент штампа, охватываемый штам­
пуемым материалом при штамповке и (или) 
являющийся подвижным (см. чертеж к  терми­
ну 30)

42. Секция пуансона штам­
па
Секция пуансона

43. Секционный пуансон 
штампа
Секционный пуансон

Часть пуансона штампа, образующая в сочета­
нии с другими секциями пуансона рабочий кон­
тур пуансона (см. чертеж к  термину 43)

44, Пуансои-иатрина штам­
па
Пуансои-матрнца

Рабочий элемент штампа, имеющий признаки 
пуансона и матрицы штампа (си. приложение 1 
черт. 4)

45. Пуансонодержатель 
штампа
Пуансонодсржатель

Деталь штампа для центрирования и крепления 
пуансона и (или) пуансон-матрицы штампа (см. 
чертеж к  термину 30)

8



ГОСТ 15830— 84 Стр. 9

Тернии Определенно

46. Матриисдержатель 
шимма
Матрнцедерж атед ь

Деталь штампа для центрирования и крепления 
матрицы штампа

47. Обойма шгампа
Обойма

Деталь штампа для взаимной фиксации секций 
матрицы, пуансона или пуансон-матрицы (си. 
чертеж к  термину 43)

48. Подкладная 
штампа
Плитка

плитка Деталь штампа для предохранения верхней и 
нижней плит штампа от деформации (см. чер­
теж к  термину 30)

49 Направляющая планка Деталь штампа дли направлении заготовки и 
шгампа штампе
Планка

k9

Г>0. Шаговый нож штампа
Н ож

Пуансон штампа, обеспечивающий точность по­
дачи заготовок в виде полосы или ленты

2—2528 9



стр. ю  г о с т  т з о - м

Термин Определение

51. Опорная планка штампа
Опорная планка 
Нал . Лоток

Деталь штампа, предохраняющая полосу или 
ленту от изгиба при подаче ее в рабочую зону 
штампа

—
- Ф  — < к

✓

-ф — ф -

52. Трафарет штампа
Трафарет

53. Фиксатор штампа
Фиксатор 
Нлп. Ловитель

Деталь штампа для ориентации штучных заго­
товок в штампе по контуру

54. Упор штампа
Упор

Деталь штампа для ограничения подачи заго­
товки в штампе (см. чертеж к  термину 53)

10



ГОСТ 1S8J0—84 Стр. 11

т«еияи

55. Прижим штампа
Прижим

Опр*Д#.КЧЫ р

Деталь штампа для прижатии штампуемой за­
готовки к  рабочим поверхностям и (или) ба­
зам

56 Съемник штампа
Съемник

57. Выталкиватель штампа
Выталкиватель

58. Толкатель штампа
Толкатель

59. Траверса штампа
Траверса

Деталь штампа для съема изделия или отхода с 
пуансона или пувксон-матрнцы штампа (см. чер­
теж к термину 30)
Деталь штампа для выталкивания изделия или 
отхода из полости матрицы или пуансон-матри­
цы штампа (см. приложение 1 черт. 4)
Деталь штампа для передачи усилия исполни­
тельному механизму штампа (см. приложение I 
черт. 4)
Деталь штампа для распределения и передачи 
усилия толкателям штампа

2' I I



Сrp. 12 ГОСТ 158М—84

Термин Определение

60. Буфер штампа
Буфер

Упругий элемент или узел штампа с упругим 
элементом, обеспечивающий необходимое уси­
лие для прижима и (или) выталкивания штам­
пуемой детали или заготовки

61. Противоотжим штампа
Противоотжим

Деталь штампа для предохранения другой де 
тали или части штампа от смешения или изги­
ба

12



ГОСТ 1JB3C—84 Стр. 13

Терм .'И

62. Ограничители штампа
Ограничитель

63. Оглипатель штампа 
Отдипатель

64. Сбрасыватель штампа
Сбрасыватель 
Ндп. ВыбрасЫ9в 1 С,1Ъ

65. Перетяжное ребро
Ндп. Тормозное ребро 

Тормозной порог

66. Перетяжной порог 
штампа
Перетяжной порог

Определение

Деталь штампа для ограничения хода подвиж­
кой части штампа

Деталь или узел штампа для исключения при­
липания штампованных деталей или отхода

Деталь или узел штампа для удалении штам­
пованной детали или заготовки' и (или) отхода 
из зоны штамповки
Деталь штампа для создания усилия торможе­
ния листовой заготовки при втягивании ее и 
матрицу штампа при вытяжке

Выступающая часть или отдельный элемент 
матрицы штампа, расположенные на ее вытяж­
ной кромке и предназначенные для усиления 
торможения листовой заготовки при втягива­
нии ее в матрицу при вытяжке

13



Стр. U  ГОСТ 15830—84

АЛФАВИТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ ТЕРМИНОВ

Блок
Блок универсальный 
Блок штампа
Блок штампа с диагональным расположением 
направляющих узлов
Блок штампа с задним расположением направляющих узлов 
Блок штампа с осевым расположением направляющих узлов 
Блок штампа с симметричным расположением направляющих

узлов
Блок штампа с угловым расположением направляющих узлов 
Блок штампа с четырьмя направляющими узлами 
Блок штампа универсальный
Буфер
Буфер штампа
Вставка
Вставка штампа
Втулка
Втулка штампа направляющая
Выбрасыватель 
Выталкиватель 
Выталкиватель штампа
Клин
Клин штампа
Колонка направляющая
Колонка ипампа направляющая
Копир
Ловитель
Лоток
Матрице
Матрица штампа
Матрица штампа секционная
Магрнцедержатель
Матрицедержатель штампа
Нож
Нож штампа шаговый
Обойма
Обойма штампа 
Ограничитель 
Ограничитель штампа 
Отдипатсль 
Отлипатель штампа 
Пакет
Пакет штампа
Пакет штампа со сменными рабочими влемек<ами
Планха
Планка опорная
Планка штампа направляющая
Планка штампа опорная
Плита верхняя
Плита нижняя
Плита штампа верхняя
Плита штампа нижмяя
Плитка
Плитка штампа подкладная
Полэушка
Ползушка штампа
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17
18
17

19
21
20

20
19
22
18
60
60
40
40
35
35
64
57
57
28
28
34
34
41
53
51
37
37
39
46
46
50
50
47
47
62
62
63
63
30
30
31
49
51
49
51
33
32
33
32
48
48
29
29



ГОСТ 15830—84 Стр. 15

Порос перетяжной 66
Порог тормозной 65
Порог штампа перетяжной 66
Прижим 55
Прижим штампа 55
Противоотжим 61
Протнаоотжим штампа 61
Противник 41
Пуансон 41
Пуансон штампа 41
Пуансон шсампа секционный 43
Пуансонодержатель 45
Пуаисонодержатель штампа 45
Нуаисои-матркиа 44
Пуансон-матрица штампа 44
Пуансон секционный 43
Ребро перетяжное 65
Ребро тормозное 65
Сбрасыватель t 64
Сбрасыватель штампа 64
Секция матрицы 38
Секция матрицы штампа 33
Секция пуансона 42
Секция пуаисона штампа 42
Съемник 56
Съемник штампа 56
Толкатель 53
Толкатель штампа 53
Траверса 59
Траверса штампа 59
Трафарет 52
Трафарет штампа 52
Узел качения направляющий 26
Узел качения штампа направляющий цилиндрический 26
Узел направляющий 23
Узел скольжения направляющий 23
Узел скольжения штампа направляющий цилиндрический 25
Узел штампа направляющий 23
Узел штампа направляющий плоский 27
Узел штампа направляющий цилиндрический 24
Упор 54
Упор штампа 34
Фиксатор 53
Фиксатор штампа 53
Хвостовик 36
Хвостовик штампа “  36
Часть штампа верхняя 3
Часть штампа нижняя 2
Шаблон 4 1
Штамп
Штамп закрытый 5
Штамп неразбориый ц
Штамп открытый 4
Штамп последовательного действия 3
Штамп простого действия 6
Штамп сборный 15
Штамп совмещенного действия 7
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Штамп со сменным пакетом 13
Штамп со сменным сборным пакетом М
Штамп со сменными рабочими адементами 12
Штамп специальный 9
Штолп специализированный 9
Штамп универсальный 10
Элемент рабочий 16
Элемент штампа рабочий 16

ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

ПРАВИЛА ПОСТРОЕНИЯ НАИМЕНОВАНИЙ ШТАМПОВ,
ИХ УЗЛОВ И ДЕТАЛЕЙ

1. Наименования штампов простого действия образуются при помощи вы­
ражении: «Штамп простого действия для ...» с добавлением термина операции 
но ГОСТ 18970—&> в косвенном падеже.

Н а п р и м е р :  «Штамп простого действия для вытяжки».
2. Наименования штампов совмещенного и последовательного действия об­

разуются при помощи выражения: «Штамп совмещенного (последовательного) 
действия для ...» с добавлением терминов операций в косвенном падеже.

Н а п р и м е р :  «Штамп последовательного действия для вытяжки и обрез-
к н > .

3. Наименования универсальных штампов образуются при помощи выра­
жения «Универсальный штамп для ...» с добавлением термина операции в кос­

венном падеже
Н а п р и м е р :  «Универсальный штамп для вырубки».
•1. В нормативно-технической документации наименование штампа допус­

кается устаиав.тивать следующим образом: «Штамп для ...» с добавлением на­
именования операции.

Н а п р и м е р :  «Штамп для вырубки», «Штамп для высадки и пробивки*.
3. В случае, если для изготовлении детали используется только один 

штамп, его наименование допускается образовывать при помощи выражения 
«Штамп для изготовления ...» с добавлением наименования или обозначения 
детали.

Н а п р и м е р :  «Штамп для изготовления шайбы». «Штамп для изготовле­
ния детали 243.01».

6. Термина штампов допускается уточнять по признакам операции, степени 
автоматизации, температурной характеристики операции н по особенностям 
сборки

Н а п р и м е р :  «Штамп для псовой вырубки*. «Штамп со сменными рабо­
чими элементами». «Штамп для горючего выдавливания», «Штамп для осадки 
с кручением», «Штамп для прямого выдавливания*. «Штамп — автомат». 
«Штамп со сменным пакетом».

7. Если в одном штампе выполняется большое количество разноименных 
операций, его допускается именовать- «Штамп для листовой штамповки*. 
«Штамп для объемной штамповки».

8. Наименование узла или детали допускается уточнять но конструктив­
ным признакам, применяемости и т. д.

Н а п р и м е р :  «Упор со скосом», «Круглый пуансон», «Матрица для вы­
тяжки».
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Штамп совмещенного действия для изготовления шайбы

Черт. 4
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Универсальный штамп
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Штамп со сменными рабочими элементами

45  43

Штамп со сменным пакетом
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Ctp. 22 ГОСТ 15830—84

ПРИЛОЖЕНИЕ 3  
Рекомендуемое

Термины и определения понятий, слизанных со штампами

Термин Определение

Штамповочный ручей Часть рабочего элемента штампа, непос­
редственно выполняющая разделение или 
формоизменение заготовки

Штамповочный облой Заранее предусмотренный технологический 
избыток металла, вытесненный за преде­
лы штамповочного ручья

ОблоАная канавка штампа Часть рабочего элемента штампа для раз­
мещения облоя

Штамповочный заусенси Образовавшаяся на детали в результате 
штамповки заранее не предусмотренная 
кромка
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