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Изобретение относится к обработке' 
металлов давлением, в частности к 
способам получения точных отверстий, 
в частности рабочих отверстий матриц.

По основному авт. св. 619256 из
вестен способ получения точных отвер
стий, заключающийся в том, ч:то в 
толстолистовой заготовке образуют 
отверстие с размерами меньше задан
ных, отверстие в заготовке заполняют 
наполнителем, а затем прилегают к за
готовке на участке, прилегающем к 
отверстию, усилия противодавления 
и снимают припуск

При использовании в качестве на
полнителя пластичного металла слож
ным является заполнение и очистка 
рабочего отверстия матрицы, а также 
добавка в него поверхностно-активных 
веществ», улучшающих качество обработ- 
‘ки.

Целью изобретения является умень
шение трудоемкости процесса.

Цель достигается тем, что соглас
но способу получения точных отверс
тий в качестве наполнителя исполь
зуют маловя экую жидкость, и на заго
товку со стороны приложения усилий, 
осуществляющих; снятие припуска, уст
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танавливают прокладку из пластичного 
металла, закрывающую отверстие.

На чертеже изображено устройство 
для получения^точных отверстий в мат
рицах.

Устройство содержит корпус 1, ус
тановленный на плите 2, пуансон 3, 
матрицу 4, на которой установлена 
направляющая втулка 5, наполнитель 6, 
прокладку 7, закрывающую отверстие. 
Для устранения проточек в местах 
соединения деталей установлены уп
лотнения 8, выполненные из вакуумной 
замазки.

П р и м е р .  Проводят прошивание 
рабочих отверстий матриц для пробив
ки из стали У 10 А в состоянии по
ставки. Матрицы имеют исходный внут
ренний диаметр рабочего отверстия, 
равный 24 мм с предусмотренным при
пуском под обработку 0,5 мм на сторо
ну.

Матрицу 4 помещают в корпус 1, 
установленный на плите 2. Сть^и гер
метизируют вакуумной замазкой 8.

Внутрь матрицы заливают воду 6 
и на матрицу устанавливают проклад
ку 7 толщиной 2 из свинца, на 
прокладку устанавливают направляющую 
втулку 5, в отверстие которой уста-
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навливают пуансон 3. Устройство ус
танавливают на гидравлический пресс 
(на чертеже не показан), Скорость 
перемещения ползуна пресса составля
ет 4 мм/мин. На начальном этапе при
ложения усилий пуансон сжимает про
кладку 9 И материал ее вытесняется 
в рабочее отверстие матрицы. Гидро
статическое давление в жидкости рас
тет и достигает 1500 кгс/см^^ что 
составляет 20% от величины предела 
текучести материала матрицы. При по
нижении давления качество поверхнос
ти заметно ухудшается. Максимальное 
гидростатическое давление не должно 
;превышать*'50% от предела текучести 
материала матрицы, чтобы не вызвать 
деформации матрицы. Во время обработ
ки вода дросселирует через стыки.

Рабочее отверстие матрицы, обра- 
‘ботанное по предлагаемому способу, 
не имеет дефектов, поэтому отпадает 
необходимость удаления верхних слоев 
матрищл.

Применение в качестве наполнителя 
воды позволяет улучшить . качество по-
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верхности рабочего отверстия матрицы, 
так как маловязкая жидкость позволяет 
применять поверхностно-активные ве
щества, облегчающие снятие припуска.

Использование предлагаемого спосо
ба вдвое снижает трудозатраты ; п1ри 
упрощении технологической оснастки,
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Формул а изобретения

Способ получения точных отверстий 
по авт. СВ. № 619256, о т л и ч а 
ю щ и й с я  тем, что, с целью умень
шения трудоемкости процесса, в ка- 

^5 честве наполнителя используют мало- 
вязкую жидкость, и на заготовку со 
стороны приложения усилйй, осущест
вляющих снятие припуска, устанавли
вают прокладку из пластичного металла, 
закрывающую отверстие.

Источники информации, 
принятые во внимание при экспертизе 

1. Авторское свидетельство СССР 
№ 619256, кл. В 21 В 28/16, ; *
В 21 В 37/20, 11.01.77 (прототип).
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