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(57)
1. Штамп для изготовления фасонных пазов механизма фиксатора в ручке П-образ-

ного профиля изделия "Клещи-замок универсальные" включает верхнюю и нижнюю пли-
ты, вырубной пуансон, матрицу, прижим с демпфером, подкладную плиту, отличающий-
ся тем, что матрица смонтирована консольно на ползушке, которая размещена на нижней
плите штампа на упругих элементах в направляющих колонках, с возможностью образо-
вания с подкладной плитой пары скольжения путем П-образиого соединения, при этом
штамп снабжен системой упоров для ориентации ручки по наружной и внутренней по-
верхностям относительно матрицы и средством фиксации ручки для ее ориентации-кан-
товки на 180° в положении пробивки.
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2. Штамп по п. 1, отличающийся тем, что средство фиксации ручки размещено на
нижней плите штампа и выполнено в виде связанных между собой упругим элементом
двух вертикальных стоек с горизонтальными упорами, шарнирно прикрепленных к ниж-
ней плите штампа и снабженных рукоятками управления их положения.

(56)
1. А.с. СССР 1780896, МПК В 21D 5/06, 5/12, 1992.
2. Короткевич В.Г. Проектирование инструмента для пластического деформирования:

Учеб. / Под ред. С.Б. Сарело. - Мн.: Высшая школа, 2000. - С. 45, 46, 165 (рис. 1.27, 1.29,
5.9).

Полезная модель относится к обработке металлов давлением, преимущественно к
производству сложнопрофильных деталей П-образного и желобообразного профилей по-
перечного сечения с вогнутым или выпуклым дном для изготовления разводных ключей
типа "Клещи-замок универсальные".

Известна технология изготовления изделий П-образного профиля поперечного сече-
ния и штампы для ее реализации, по которой в штампе для пробивки в раскрой-развертке
пробивают фасонные пазы или отверстия и затем в штампе для гибки-формовки осущест-
вляют окончательное формообразование изделия [1, 2].

Известный штамп для пробивки позволяет получать с достаточно высокой размерной
точностью фасонные пазы механизма фиксатора в развертке заготовки для ручки П-
образного профиля изделия "Клещи-замок универсальные".

Недостаток применения такого штампа в технологии изготовления ручки П-образного
или желобообразного профиля изделия "Клещи-замок универсальные" заключается в том,
что в процессе дальнейшей гибки-формовки продольного профиля ручки лекальной фор-
мы размерная точность взаимного расположения фасонных пазов в боковых стенках на-
рушается, что ухудшает качественные характеристики производимого инструмента.

В качестве прототипа принят штамп для изготовления фасонных пазов механизма
фиксатора в ручке П-образного профиля изделия "Клещи-замок универсальные", вклю-
чающий верхнюю и нижнюю плиты, горизонтальный вырубной пуансон с клиновым при-
водом, матрицу, прижим с демпфером, подкладную плиту [2].

Достоинство штампа заключается в односторонней или двухсторонней вырубке-
пробивке фасонного паза горизонтальным пуансоном в боковых стенках вертикально ори-
ентированного П-образного профиля. Для пробивки отверстий в боковых стенках П-
образных деталей заготовка надевается на матрицедержатель дном вверх. При опускании
верхней плиты штампа деталь окончательно фиксируется на матрицедержателе прижи-
мом. При этом клинья, закрепленные на верхней плите, перемещают ползушки, с закреп-
ленными в них пуансонами, которые пробивают отверстия в стенках детали.

Известный штамп обладает заданной точностью в технологическом процессе изготов-
ления изделий коробчатого профиля с последующей пробивкой в боковых стенках отвер-
стий простой круглой формы. При этом коробчатый профиль должен иметь ширину дни-
ща не менее ширины матрицедержателя с двумя матрицами, установленными на ее
противоположных сторонах, пли одной матрицей, например, как это происходит в штампе
для пробивки с клиновым приводом в [2].

Недостаток использования известного штампа применительно к производству слож-
нопрофильных деталей П-образпого или желобообразного профилей поперечного сечения
с вогнутым или выпуклым дном для изготовления разводных ключей типа "Клещи-замок
универсальные" заключается в том, что его практически невозможно применить для про-
бивки отверстий типа "фасонный паз" в боковых стенках указанных профилей с малой
шириной дна и большим отношением высоты боковой стенки к ширине дна, со строго
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симметричным расположением пазов относительно оси симметрии П-образного профиля.
Конструкция и кинематика известного штампа не позволяют осуществлять пробивку па-
зов в боковых стенках узких профилей.

В основу полезной модели положена задача изготовления фасонных пазов механизма
фиксатора в ручке П-образного профиля поперечного сечения изделия "Клещи-замок уни-
версальные" с требуемым квалитетом размерной точности взаимного расположения от-
верстий типа "фасонный паз".

Поставленная задача достигается тем, что в штампе для изготовления фасонных пазов
механизма фиксатора в ручке П-образного профиля изделия "Клещи-замок универ-
сальные", включающем верхнюю и нижнюю плиты, вырубной пуансон, матрицу, прижим
с демпфером, подкладную плиту, согласно полезной модели, матрица смонтирована кон-
сольно на ползушке, которая размещена на нижней плите штампа на упругих элементах в
направляющих колонках, с возможностью образования с подкладной плитой пары сколь-
жения путем П-образного соединения, при этом штамп снабжен системой упоров для ори-
ентации ручки по наружной и внутренней поверхностям относительно матрицы и средст-
вом фиксации ручки для ее ориентации-кантовки на 180° в положении пробивки.

В штампе средство фиксации ручки размещено на нижней плите штампа и выполнено
в виде, связанных между собой упругим элементом, двух вертикальных стоек с горизон-
тальными упорами, шарнирно прикрепленных к нижней плите штампа и снабженных ру-
коятками управления их положения.

Полезная модель поясняется чертежами, где на
фиг. 1 - общий вид штампа в исходном положении,
фиг. 2 - вид штампа в процессе пробивки фасонного паза в одной из стенок П-

образного профиля заготовки ручки изделия "Клещи-замок универсальные",
фиг. 3 - переходы в плане пробивки фасонных пазов путем кантовки-перекатывания

ручки относительно матрицы на 180°,
фиг. 4 - вид средства фиксации ручки для ее ориентации-кантовки при пробивке.
Штамп для изготовления фасонных пазов механизма фиксатора в ручке П-образного

профиля изделия "Клещи-замок универсальные" включает верхнюю плиту 1 и нижнюю
плиту 2. На верхней плите 1 установлены вырубной пуансон 3 в пуансонодержателе 4 и
прижим 5 с демпфером 6. На нижней плите 2 закреплена подкладная плита 7 и установле-
на ползушка 8 на упругих элементах 9 в направляющих колонках 10 с возможностью об-
разования с подкладной плитой пары скольжения путем П-образного соединения. На пол-
зушке 8 консольно смонтирована матрица 11 и выполнены упоры 12 и 13 в виде опорных
поверхностей для ориентации ручки по внутренней поверхности. На подкладной плите 7
установлен упор 14 для ориентации ручки по наружной поверхности.

На нижней плите 2 штампа размещено средство 15 фиксации ручки для ее ориента-
ции-кантовки на 180° при пробивке фасонных пазов в полках. Средство 15 фиксации руч-
ки выполнено в виде двух вертикальных стоек 16 и 17 с горизонтальными упорами 18 и
19. Стойки 16 и 17 установлены па нижней плите 2 штампа шарнирно на осях 20 и 21,
снабжены рукоятками 22 и 23 управления их положением и связаны между собой упругим
элементом 24.

Работу штампа осуществляют следующим образом.
В исходном положении (фиг. 1) матрица 11 приподнята над подкладной плитой 7 на

высоту, превышающую толщину полки ручки на 2…3 мм для удобства установки заго-
товки 25. Отводят средство фиксации 15 (фиг. 4) путем поворота рукоятки 23 и заготовку
25, имеющую П-образный профиль, надвигают на матрицу 11 так, что последняя оказыва-
ется внутри заготовки (фиг. 3). Заготовку прижимают к упорам 12 и 14 для ориентации по
наружной и внутренней поверхностям и фиксируют средством 15, отпуская рукоятку 23.
При этом упругий элемент 24 через стойку 17 фиксирует положение заготовки 25 в поло-
жении пробивки.
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Включают рабочий ход пресса по фиг. 2. Верхняя плита 1 штампа с пуансоном 3 дви-
жется вниз, при этом прижим 5 с демпфером 6 прижимает верхнюю боковую полку заго-
товки к матрице 11, после чего заготовку 25, матрицу 11 и ползушку 8 одновременно пе-
ремещают по П-образным направляющим, образованным ползушкой 8 и подкладной
плитой 7, и направляющим колонками 10 до подкладной плиты 7 штампа в упор и осуще-
ствляют пробивку фасонного паза 26 для механизма фиксатора в верхней полке заготовки
25 изделия "Клещи-замок универсальные" пуансоном 3. При этом высечка остается в мат-
рице 11 и находится на нижней полке заготовки 25 (фиг. 2).

При обратном ходе пресса верхняя плита I штампа поднимается. Отводят средство
фиксации 15 рукояткой 23 и заготовку 25 снимают с матрицы 11. Высечка 27 падает в от-
верстие 28 подкладной плиты 7 и плиты 2.

Далее отводят рукоятку 22 средства фиксации 15, заготовку 25 кантуют на 180° отно-
сительно матрицы 11 (фиг. 3), надвигают на матрицу 11 и прижимают к упорам 13 и 14
средством фиксации 15 (фиг. 4).

Цикл штамповки повторяется. При этом пробивается фигурное отверстие в противо-
положной полке заготовки 25.

Предложенная конструкция штампа позволяет осуществить последовательную про-
бивку фасонных пазов в ручке П-образного профиля изделия "Клещи-замок универсаль-
ные" вначале в одной, а затем во второй полках детали изделия путем ее кантовки-
перекатывания па 180°.

Симметричность взаимного расположения фасонных пазов в полках ручки относи-
тельно ее продольной оси при этом достигают за счет ориентации ручки по наружной и
внутренней поверхностям относительно матрицы системой упоров и фиксацией ручки при
ее ориентации-кантовки в положении пробивки.

Пример.
Осуществляли изготовление ручки изделия "Клещи-замок универсальные" в количе-

стве 100 шт. на известном и заявленном штампах. Материал ручки сталь 20.
Результаты изготовления показали, что заявленный штамп для изготовления фасон-

ных пазов механизма фиксатора в ручке П-образного профиля изделия "Клещи-замок
универсальные" позволяет получать сложнопрофильные детали П-образного профиля с
большим соотношением высоты боковой полки к ширине дна, имеющего небольшое зна-
чение (в нашем случае 10 мм), в интервале (30/10...100/10), с одновременным получением
в их боковых полках фасонных пазов со строго симметричным расположением относи-
тельно оси симметрии. Несимметричность фасонных пазов в полках ручки составляла
±(0,05...0,1) мм.

При получении сложнопрофильных деталей П-образного профиля с соотношением
высоты боковой стенки к ширине дна в интервале (30/10100/10) по известной технологии
пробивку фасонных пазов осуществляли предварительно в раскрой-развертке и после гиб-
ки-формовки несимметричность фасонных пазов в полках ручки составляла ±(1,0...2,0)
мм, что требовало последующей механической доработки для обеспечения размерной
точности взаимного расположения.

Как следует из результатов сравнительных испытаний, ручки П-образного профиля
изделия "Клещи-замок универсальные" с соотношением высоты боковой полки к ширине
дна в интервале (30/10...100/10), полученные с использованием заявленного штампа, име-
ют размерную точность по основным показателям выше, чем полученные по известной
технологии на известных штампах.

Таким образом заявленное техническое решение позволяет решать поставленную за-
дачу по изготовлению фасонных пазов механизма фиксатора в ручках П-образного и же-
лобообразного профилей поперечного сечения изделий "Клещи-замок универсальные" с
требуемым квалитетом размерной точности взаимного расположения отверстий типа "фа-
сонный паз" с требуемым квалитетом размерной точности взаимного расположения от-
верстий типа "фасонный паз".
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