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1. н а з н а ч е н и е  и о б л а с т ь  п р и м е н е н и я

Настоящий стандарт распространяется на стандартизованные 
пуансоны с цилиндрической посадочной частью для разделитель­
ных операций листовой штамповки и устанавливает термины и оп­
ределения основных типов пуансонов, их частей и размерных пара­
метров.

Термины, установленные настоящим стандартом, должны при­
меняться во всех видах документации, научно-технической, учеб­
ной и справочной литературе.

П р и м е ч а н и е .  В стандарте приведены эквивалентные термины на анг­
лийском (еп) и французском (Гг) языках.

Дополнительные термины пуансонов, отражающие потребности 
народного хозяйства, приведены в приложении.

Стандартизованные термины набраны полужирным шрифтом.

2. ТЕРМИНЫ И ОПРЕДЕЛЕНИЯ

2.1 пуаисои-заготовка: Пуансон с гладкой en punch blank 
посадочной частью со стандартными разме- fr eoauche de poin^on 
рами и допусками.

П р и м е ч а н и е .  Рабочая часть пуансо­
на подвергается дальнейшей обработке до 
получения конфигурации и размеров, опре­
деляемых штампуемой деталью.

Издание официальное
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2 2  пуансои для пробивки и (или) вы­
рубки: Пуансон для пробивки или выруб­
ки отверстия или детали.

П р и м е ч а н и е .  Торец рабочей части 
пуансона образует отверстие, отделяя от­
ход. или вырубая деталь.

2.3 фиксатор. Фиксатор типа пуансона с 
закругленной рабочей частью, которая вхо­
дит в предварительно изготовленное отвер- 
сгие для точной фиксации заготовки на 
матрице.

2.4 пуансои с отверстием:
Пуансои, в котором предусмотрена воз­

можность установки отлипагеля. предназ­
наченного для отделения вырубленной де­
тали или отхода от торца рабочей части 
пуаисома к предотвращения подъема дета­
ли или отхода из полости матрицы.

П р и м е ч а н и е .  Конструкция отлнпа- 
тсля определяется изготовителем.

еп perforating punch 
fr poincon de dkoupe

en pilot punch 
fr polnjon piloie

cn punch with ejector 
fr poincon & 6jedeur

3. ТИПЫ ПУАНСОНОВ

3.1 Пуансоны с коническим фланцем

Пуансои гладкий

I
Пуансон ступенчатый

еп round punches with conical 
head
fr po isons ronds к fete cocique

cn straight shank 
fr corps droit

en reduced shank 
fr corps fpault
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3.2 Пуансоны с цилиндрическим фланцем

Пуансон гладкий (заготовка)

f f l

en round punches with cylindrical 
head

fr poisons rounds a t6tc cylin- 
drique

cn straight shank (blank) 
fr corps droit (ebauche)

Пуансон c oi верстием (заготовка) cn punch with ejektor (blank)
fr poinfon h tjcctcur (ebauche)

3.3 Пуансоны ступенчатые с цилиндриче­
ская фланцем

en punches with cylindrical head 
and reduced shank 

fr poinsons a ttte  cylindrique ct a 
corps £pau!c

Фиксатор cn-pilot punch 
fr poin^on pllote
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Пуансон для пробивки и (или) вырубки

А

еп p ro ra ting  punch 
f r  poin^on de dccoupe

f
Пуансон для пробивки и (или) вырубки 

с отверстием
еп perforating ejector punch 
fr poin^on de dccoupc Й cjecteur

3.4 Пуансоны с фиксацией от проворота cn punches to prevent turning and 
to provide positive location 

fr po isons a mepfat d'orientation
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3.5 Пуансоны быстросменные (для ша- en ball-lock punches 
рикового крепления) fr poincons i  dcmontagc rapide (5

bille)

4. ТЕРМИНЫ ОСНОВНЫХ ЧАСТЕЙ ПУАНСОНОВ 

4.1 Основные части пуансона

1. Фланец

2. Высота фланца

3. Диаметр фланца

4. Радиус

5. Посадочная часта

en head 
fr tele
сп head thickness 
fr epaisseur de tPle
en head diameter 
fr diamptre de tele
en radius 
fr rayon sous t£(e
en shank 
fr corps
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6. Диаметр посадочной части еп shank diameter 
fr diamitre du corps

.7. Направляющая часть en lead
fr entree (preguidage)

8. Переходный радиус en radius blend 
fr rayon dc raccordemcnt

9. Рабочая часть en point
fr partic travaillantc

10 Диаметр рабочей части (круглой) en point diameter
fr diametre de la partie travaillan- 

te
11. Длина рабочей части en point length

fr longueur de la partie travaillan- 
te

12. Общая длина en overall length 
fr longueur iolalc

13. Форма рабочей части cn shopc oi point
fr iorme de la partie travaillante

J4. Круглая en round 
fr rondc

15. Квадратная cn square 
fr carrie

16. Продолговатая en oblong 
fr oblongue

17. Прямоугольная cn rectangular 
fr rectangulalre

18 Наибольший размер en larger dimension 
fr plus grande dimension

19. Наименьший размер cn smaller dimension 
fr plus petite dimension

20. Размер по диагонали en diagonal dimension 
fr dimensions diagonale

21. Отверстие для отдипателя en holefor ejector pin 
fr trou pour ijcctcur

22, Отверстие под фланец отлнпателя en hole for ejector pin head 
fr trou pour tfite d’ejecteur

23. Отверстие резьбовое для установки 
пробки

en internal thread for retaining 
screw

fr filetage inttrietir pour la vis dc 
biocage



ГОСТ Р 50543—>2 С. 1

4.2. Основные части быстросменного пуансона для шарикового 
крепления

4$ух точкал

1. Посадочная часть

2. Диаметр посадочной части

3. Переходный радиус

4. Рабочая часть

5. Диаметр рабочей части (круглой)

6. Диаметр шарика

7. Длина рабочей части

8. Общая длина

9. Гнездо для шарика

10. Площадка гнезда для шарика

ел shank 
(г согр»
сп shank diameter 
lr diametre du corps
cn radius blend 
lr rayon dc raccordement
en point
(r partie travalllante 
cn point diameter
fr diametre de la partie travaillar*- 

te
cn ball size 
fr diametre de la bllle
en point length
lr longueur de la partie travaillan- 

te
en overall length 
fr longueur totale
en ball scat 
fr sidge de la bille
en ball seat relief
fr degagemen! du siige de la t if f f
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТЕРМИНЫ, ОТРАЖАЮЩИЕ ПОТРЕБНОСТИ 
НАРОДНОГО ХОЗЯЙСТВА

I. ТИПЫ ПУАНСОНОВ

1.1. Пуансоны баз фланца 

Пуансон гладкий

т

Пуансон ступенчатый

сп round punches without head 
lr poisons ronds sans t6ie
en straight shank 
fr corps droit

en reduced shank 
fr corps cpaulfc

t

d

u
1.2. Пуансоны быстросменные {для крепло- cn screw-lock punches

иия винтом) fr poin?ons a demontage rapide (a
vis)
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2. ТЕРМИНЫ ОСНОВНЫХ ЧАСТЕЙ ПУАНСОНОВ

Основные части быстросменного пуансона 
для крепления винтом

2. Диаметр посадочной части сп shank diameter
fr diam&re du corps

'3- Переходный радиус en radius blend
fr rayon dc raccordement

4. Рабочая части

5. Диаметр рабочей части (круглой)

6. Площадка для упора винта

en point
fr partic travalllante 
en point diameter
fr diametre de la partic travaillan- 

tc
en screw seat relief 
fr &gagement du siege dc 1a vis

7. Длина рабочей части en point length
fr longueur dc la partle travetllan- 

te
8. Общая длина en overall length

fr longueur totale
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