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(57) Изобретение относится к обработке ме
таллов давлением, в частности к оснастке 
для листовой штамповки полых двухслой
ных изделий, и может быть использопэно в 
различных областях машино- и приборост 
роения. Цепь изобретения -  повышение 
прочности биметаллических изделий. В 
штампе между верхней б и нижней 9 матри
цами и соосно с ними в матрицедержатело

5 установлена обойма 7 с вращаюп1имися 
шариками 8 центры которых отстоят от оси 
матриц на определенном расстоянии, В на
чале рабочего 'ода пуансон 3 осуществляет 
вытяжку с утонением заготовки внутреннего 
слоя (ЗВС) 10 через матрицу 6. Затем вытя
нутая ЗВС 10 проходит через обойму 7 с 
шариками 8, которые, вдавливаясь в ЗВС 
10, приводятся ею во вращение и образуют 
на наружной боковой поверхности ЗВС Ч) 
продольные канавки При дальней'.ием ходе 
пуансона 3 с находящейся на нем вытянутой 
ЗВС 10 осуществляется вытяжка ззгэтов^'и 
наружного слоя (ЗНС) 11 через матрицу 9. 
При этом в результате деформации ЗНС 11 
в зазоре между матрицей 9 и вытянутой ЗВС 
10 материал ЗНС 11 заполняет продольные 
канавки в ЗВС 10. Прочность соединения 
слоев определяется длиной, и»ириной и ко
личеством канавок. 3 ил. с

! 0
СЛ

|СЛ
О

СЛ

>



1655615

Изобретение относится к обработке ме
таллов давлением, в частности к оснастке 
для вытяжки двухслойных цилиндрических 
изделий, из отдельных плоских заготовок, и 
может быть использовано в различных от
раслях машиностроения.

Цель изобретения -  повышение прочно
сти биметаллических изделий.

На фиг.1 изображен штам, разрез (сле
ва от оси симметрии -  штамп в исходном 
положении, справа -  положение штампа в 
промежуточный момент вытяжки),‘ на фиг,2, 
3 -  продольный и поперечный разрезы двух
слойного изделия соответственно.

На верхней плите 1 штампа установле
на втулка 2, осуществляющая прижимы и 
центрирующая вытяжной пуансон 3. На 
нижней плите 4 закреплен матрицедержа- 
тель 5, в котором соосно установлены верх
няя матрица б, обойма 7 с шариками 8 и 
нижняя матрица 9.

В начале рабочего хода пуансон 3 осу
ществляет вытяжку с утонением заготовки 
внутреннего слоя 10 через матрицу 6. При 
дальнейшем движении пуансона вытянутая 
заготовка внутреннего слоя 10 проходит че
рез обойму 7 с шариками 8, которые, вдав
ливаясь в заготовку, приводятся ею во 
вращение и образуют на наружной боковой 
поверхности заготовки внутреннего слоя 10 
продольные канавки. При дальнейшем ходе 
пуансона с находящейся на нем вытянутой 
заготовкой внутреннего слоя осуществляет
ся вытяжка заготовки наружного слоя 11 
через матрицу 9. При этом в результате де
формации заготовки наружного слоя 11 в 
зазоре между матрицей 9 и вытянутой заго
товкой внутреннего слоя 10 материал заго
товки 11 заполняет продольные канавки в 
заготовке внутреннего слоя 10. Для исклю
чения возможности перекоса пуансона при 
выдавливании продольных канавок количе
ство шариков в обойме должно быть не ме
нее трех. При этом шарики располагаются 
симметрично относительно оси матриц.

Глубина выдавливаемых канавок опре
деляется расстоянием от центров шариков 

п  Г-, С )м .в . -Ь  С1ш
ДО оси матриц. При Н ^---------шарики

не будут вдавливаться в вытянутую заготов
ку внутреннего слоя, а будут только сопри
касаться с ней. При

п  __  Г1п  "Ь  d u J
8 -  2

глубина выдавливаемой канавки будет рав
на толщине стенки вытянутой заготовки 
внутреннего слоя. В результате будет про

исходить полное передавливаыие стенки 
внутреннего слоя, т.е. ее разрушение. Поэ
тому расстояние от центров шариков до оси 
матриц выбирают из условия

5 бп + бш  ̂ г ,   ̂ бм.в. +  бш
— 2 2--------
Матрицы и обойма с шариками могут 

отстоять друг от друга на расстоянии, позво
ляющем осуществлять вытяжку двухслой- 

10 ных изделий как путем последовательного 
выполнения операций (сначала полностью 
вытягивается заготовка внутреннего слоя 
через верхнюю матрицу, затем на боковой 
поверхности этой заготовки выдавливаются 

15 продольные канавки в обойме с шариками, 
а затем вытягивается заготовка наружного 
слоя через нижнюю матрицу), так и путем 
совмещения этих операций.

При последовательном выполнении 
20 операций процесс изготовления двухслой

ных изделий осуществляется с минималь
ным усилием, равным максимальному 
усилию одной из операций.

При совмещении операций на опреде- 
25 ленном этапе могут одновременно осущест

вляться две или все три операции. В этом 
случае обеспечивается минимальный рабо
чий ход г1уансона.

Использование данного штампа позво- 
30 ляет существенно увеличить прочность сое

динения  слоев на сдвиг в окружном 
направлении за счет механического зацеп
ления. образованного выступами наружно
го слоя и канавками внутреннего слоя. 

35 Прочность соединения слоев определяется 
длиной, шириной и количеством канавок.

Описанный штамп может быть исполь
зован для изготовления полых двухслойных 
изделий, к которым предъявляются требова- 

40 ния высокой прочности соединения слоев в 
окружном направлении, например, двух
слойных вкладышей подшипников скольже
ния.

Заполнение канавок внутреннего слоя 
45 материалом заготовки наружного слоя про- 

исходиттем легче (т.е. при меньшей степени 
утонения стенки наружного слоя), чем мягче 
материал наружного слоя по отношению к 
материалу внутреннего слоя.

50 В случае необходимости изготовления
многослойных изделий штамп может быть 
снабжен соответствующим количеством вы
тяжных матриц и размещенных между ними 
обойм с шариками.

55 Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я
Штамп для одновременной вытяжки не

скольких заготовок, содержащий пуансон, 
прижим, установленные соосно две матри
цы, верхнюю и нижнюю плиту, о т л и ч а ю -
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щ и й с я тем, что, с целью повышения 
прочности биметаллических изделий, он 
снабжен закрепленным на нижней плите и 
охватывающим матрицы матрицедержате- 
лем и размещенной в нем между матрицами 
и соосно с ними обоймой со смонтирован
ными в ней с возможностью вращения ша
риками, центры которых отстоят от оси

штампа на расстоянии, определяемом из 
следующего соотношения; 

с1п +  (1ш  ̂ п  ̂ +  (1ш

где ()п. (1н.в. ,(1ш -  диаметры пуансона, 
верхней матрицы и шариков соответствен
но.
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