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(57) Изобретение относится к машинострое
нию, а именно к обработке металлов давле
нием. и может быть использовано при 
изготовлении коммутационных колец кол

лектора и других трубчатых деталей с про
филированной цилиндрической поверхно
стью. Цель -  повышение 
производительности. Устройство содержит 
пуансоны в виде закрепленных на оси 4 
сегментов 5, оправку 8 и дополнительный 
пуансон 10 с торовой рабочей поверхно
стью. На оправку 8 устанавливают заготовку 
9. Рабочая нагрузка Р прикладывается через 
опору 2. Осуществляется обжатие заготовки 
9. Последняя одновременно перемещается 
к опоре 2 и контактирует с дополнительным 
пуансоном 10 и его кромкой. В результате 
такого перемещения происходит одновре
менное формирование профиля пазов на 
внутренней поверхности заготовки 9. обра
зование буртика и разделительного паза на 
буртике. 2 з.п. ф-лы, 3 ил.
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Изобретение относится к машиностро
ению, а именно к обработке металлов дав
лением, и может быть использовано при 
изготовлении коммутационного кольца кол
лектора и других деталей трубчатой формы 
с профилированной цилиндрической повер
хностью.

Целью изобретения является повыше
ние производительности и точности обра
ботки.

На фиг. 1 показано устройство, общий 
вид: на фиг. 2 -- разрез А-А на фиг. 1: на фиг. 
3 -  дополнительный пуансон с режущими 
вставками.

На колоннах 1 расположена опора 2. 
Стойки 3 размещены неподвижно на опоре. 
В стойках 3 посредством осей 4 установле
ны пуансоны в виде сегментов 5. Колонны 1 
закреплены в плите 6, которая контактирует 
с сегментами 5 через ролики 7. На одной оси 
с опорой установлена оправка 8 с коакси- 
ально расположенной заготовкой 9. Соосно 
с оправкой неподвижно относительно опо
ры установлен дополнительный пуансон 10. 
На чертеже также представлен дополни
тельный пуансон с режущими вставками 11, 
которые могут крепиться как механическим 
путем, так и разьемно с помощью припоя 
или путем сварки.

Изготовление коммутационного кольца 
коллектора осуществляется следующим об
разом.

В исходном положении (при разведен
ном положении сегментов 5) в контакте с 
ними размещается трубчатая заготовка 9 с 
оправкой 8. К опоре 2 прикладывается на
грузка Р и осуществляется обжатие заготов
ки, которая при этом перемещается по 
направлению к опоре, контактирует с до
полнительным пуансоном 10 (режущими 
вставками 11), в результате чего происходит 
одновременное формирование профиля па
зов на внутренней поверхности заготовки, 
образование буртика и разделительного па
за на буртике. После чего заготовка извле
кается из штампа.

Зазор между пазом составного пуансо
на и наружной поверхностью дополнитель
ного пуансона выбирается 
экспериментальным путем для каждого кон
кретного случая.

В соответствии с описанным решением 
осуществляют изготовление коммутацион
ного кольца коллектора СТ 230 из компакт
ной меди М1. Пуансон изготавливают из 
стали 40Х из 8 одинаковых сегментов. В 
закрытом положении (при контакте сегмен
тов) центральный канал имеет следующие 
размеры; на длине 22 мм -  46,5 мм. на длине

12 мм -  63,2 мм. Калибрующую оправку вы
полняют из стали ХВГ длиной 100 мм, диа
метром 45,5 мм, на длине 55 мм -  в виде 
зубчатого колеса, количество зубьев 29 с 

5 профилем равнобедренного треугольника. 
Медная заготовка имеет следующие разме
ры: длина 60 мм, диаметр внутренний 45,8 
мм, наружный 58 мм. Соосно с оправкой и 
неподвижно относительно опоры размеща- 

10 ют дополнительный пуансон с внутренним 
диаметром 45,6 мм и наружным 63 мм. Де
формирование осуществляют на 50-тонном 
прессе. Заготовку располагают в контакте с 
сегментами при их разведенном положе- 

15 НИИ, а деформирование осуществляют до 
контакта сегментов. После этого коммутаци
онное кольцо извлекают из штампа.

Зафиксировали следующие результаты. 
Время изготовления кольца сокращается в 
среднем на 10 мин по результатам БОзкспе- 

20 риментов, что объясняется одновременным 
формованием профиля и буртика. Макси
мальная нагрузка составляет 48 т. В извест- 
но1м штампе 98 т.

Стендовые испытания при скорости 24 
25 тыс.об/мин, времени цикла 20 с и числе 

циклов 80 тыс. показали высокую эксплуата
ционную надежность коллекторов.

При использовании дополнительного 
пуансона с торовой рабочей поверхностью 

30 и режущими вставками из ВКб в количестве 
29 штук с толщиной "ножа" 1 мм были пол
учены следующие результаты; усилие де
формирования 46 т, производительность 
процесса получения кольца с разделитель- 

35 ными пазами на торце буртика по сравне
нию с известным устройством повысилось 
более чем в 8 раз.

Во всех экспериментах отклонение раз
меров профилей от номинала уменьшилось 

40 более чем в 4-5 раз.
Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я
1. Устройство для изготовления комму

тационного кольца коллектора с раздели
тельными пазами на торце, содержащее 

45 смонтированные на плите колонны, на кото
рых размещена кольцевая опора с шарнир
но закрепленными на ней пуансонами в 
виде сегментов с кольцевым пазом на рабо
чих поверхностях, и расположенную по оси 

50 устройства коаксиально рабочим поверхно
стям сегментов оправку, о т л и ч а ю щ е е с я  
тем. что, с целью повышения производи
тельности и точности изготовления, оно 
снабжено установленным соосно с оправ- 

55 кой и неподвижно закрепленным на опоре 
дополнительным пуансоном трубчатой фор
мы, а пазы на сегментах сопряжены с тор
цом, обращенным к дополнительному 
пуансону.
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2. Устройство по п.1, о т л и ч а ю щ е е- 
с я тем, что торец дополнительного пуансо
на, обращенный к основному пуансону, 
имеет форму торовой поверхности,

3. Устройство по ПП.1 и 2, о т л и ч а ю щ- 
е е с я тем, что оно снабжено установлен

ными на рабочей поверхности дополнитель
ного пуансона режущими вставками, имею
щими профиль разделительного паза 
кольца коллектора, количество которых рав
но количеству пазов на оправке.
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