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(57) Изобретение относится к области 
листовой штамповки. Цель изобрете­
ния - повьппение качества двухслой­
ных изделий с внутренним расположе­
нием более мягкого слоя.Заготовку 
бол,ее мягкого слоя в виде стакана 
размещают на пуансоне 1 до упора в

опорную втулку 2. Заготовку 8 
более прочного слоя размещают на 
матрице 5 с коническим рабочим от̂ - 
верстием. Дополнительная втулка 6 
установлена в центрирующей втулке 7 
с возможностью ограниченного осево­
го смещения. Втулка 6 имеет ограни­
чительный кольцевой бурт 9, взаимо­
действующий с ограничительным коль­
цевым выступом центрирующей втулки 
7. При движении пуансона 1 втулка 6 
смещается вдоль ее оси и своей рабо­
чей конической поверхностью прибли­
жается к конической поверхности мат­
рицы 5 до момента, при котором ее 
кромка 11 будет отстоять от кромки 
10 матрицы 5 на расстоянии, равном 
толщине заготовки 8. Угол конусности 
рабочей поверхности втулки 6 меньше 
угла конусности рабочего отверстия 
матрицы 5. 1 з.п.ф-лы, 2 ил. .
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Изобретение относится к области 
листовой штамповки.

Цель изобретения - повышение ка­
чества двухслойных изделий с внут­
ренним расположением более мягкого 
слоя.

На фиг.1 схематично показан штамп 
при использовании полой заготовки 
внутреннего слоя, общий вид в раз­
резе;, на фиг.2 - то же, при исполь­
зовании плоской заготовки внутрен­
него слоя.

Штамп (фиг.1) содержит вытяжной 
ступенчатый пуансон 1, на котором 
расположена неподвижная опорная втул 
ка 2, наружный диаметр которой пре­
вышает диаметр рабочей части пуансо­
на 1 и равен наружному диаметру 
внутреннего слоя в готовом изделии. 
Пуансон 1 закреплен на ползуне прес­
са (не показан), На нижней плите 3 
штампа установлено опорное кольцо 4, 
в котором смонтирована вытяжная мат­
рица 5. Дополнительная втулка 6 ох- 
ватьшает опорную втулку 2 с возмож­
ностью свободного реверсивного дви­
жения вдоль ее оси и располагается 
в центрирующей втулке 7. Торцовая 
поверхность дополнительной втулки 6, 
обращенная к матрице 5, имеет кони­
ческую форму.

Штамп работает следующим образом.
В начале рабочего хода пуансон 1 

с находящимися на нем полой заготов­
кой внутреннего слоя получаемого 
изделия и опорной втулкой 2 осуществ­
ляет вытяжку с утонением плоской за­
готовки 8 наружного (твердого) слоя 
получаемого изделия через матрицу 5.

По мере движения пуансона 1 втул­
ка 6, опираясь на коническую поверх­
ность вытягиваемой заготовки 8, сме­
щается вдоль оси пуансона 1. После 
входа заготовки 8 в рабочий поясок 
матрицы 5 бурт 9 втулки 6 доходит до 
выступа центрирующей втулки 7 и 
втулка 6 прекращает движение. При 
этом пластическая деформация заго­
товки мягкого (внутреннего) слоя 
предотвращается поверхностями опор­
ной втулки 2, дополнительной втулки 
6 и заготовки 8 наружного слоя, в 
сипу чего пластически деформирует­
ся только заготовка 8 твердого слоя.
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зазор между верхней кромкой рабочего 
пояска IО матрицы 5 и вершиной ко­
нической поверхности 11 втулки 6 был 
равен исходной толщине заготовки 8 
Твердого слоя. Во-вторых, угол конус­
ности торца втулки 6 должен быть 
меньше угла конусности матрицы 5, 
т , е . 1̂  < 0̂  . При несоблюдении одного 
из этих условий в момент начала 
взаимодействия заготовок мягкого и 
твердого слоев остается свободная 
поверхность заготовки мягкого слоя, 
не ограниченная поверхностью втулки 
6. Это создает возможность пласти­
ческого течения материала мягкого 
слоя на свободном участке и не поз­
воляет исключить деформацию мягкого 
слоя.
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В условиях схемы всестороннего 
сжатия силы трения между .внутренней 
поверхностью дополнитепьной втулки 
6 и наружной поверхностью полой за­
готовки значительно возрастают. Для 
предотвращения передачи втулкой 6 
давления от этих сил на поверхность 
вытягиваемой заготовки 8 наружного 
сПоя так как оно способствует рос­
ту растягивающих напряжений в наруж­
ном слое и ограничивает его предель­
ную степень вытяжки) на противопо­
ложном торце втулки 6 выполняется 
бурт 9. В пpoц¿cce вытяжки втулка 6, 
увлекаемая силами трения, опускает- 

35 ся, приближаясь конусной торцовой 
поверхностью к рабочей поверхности 
матрицы 5 до момента, при котором ее 
кромка 11 будет отстоять от кромки 
10 рабочего пояска матрицы 5 на рас- 

40 стоянии, равном толщине заготовки 8 
твердого слоя, после чего ее движе­
ние ограничивается буртом 9. Следо­
вательно, рабочий ход втулки 6 до 
ее нижнего предельного положения 

43 должен быть равен высоте рабочего ко­
нуса матрицы 5, т.е.

50
или

Для предотвращения пластической 
деформации мягкого слоя между указан­
ными поверхнс)Стями необходимо соблю­
дение двух условий. Во-первых,- чтобы

55 где
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- диаметр входной кромки 
конуса матрицы;

- диаметр рабочего пояска 
матрицы;

- угол кот1усности матрицы;
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Bp - диаметр плоской заготов­
ки твердого слояi 

md - коэф(})ициеит вытяжки за­
готовки твердого слоя.

В штампе (̂ фиг.2) исходные заго­
товки внутреннего и наружного слоев 
будущего изделия могут иметь плос­
кую форму, т.е. в нем совмещено полу­
чение полой цилиндрической заготов­
ки внутреннего слоя и получение са­
мого двухслойного изделия.

Штамп при использовании плоской 
заготовки внутреннего слоя (фиг.2) 
содержит вытяжной ступенчатый пуан­
сон I , на котором расположена непод­
вижная опорная втулка 2 . На нижней 
плите 3 штампа установлено опорное 
кольцо 4 , в котором смонтнровань; 
матрица 5 , подвижная втулка 6 и мат­
рица I2 для вытяжки заготовки более 
мягкого слоя.

В начале рабочего хода пуансон 
I с находящейся на нем опорной втул­
кой 2 осуществляет вытяжку с утоне­
нием заготовки мягкого слоя. В мо­
мент подхода кромки 13 опорной втул­
ки 2 к кромке 14 матрицы 12 на рас­
стояние, меньшее исходной толщины 
заготовки мягкого слоя, происходит 
обрезка края полой заготовки 1 5 .
После входа втулки 2 в рабочий поя­
сок матрицы 12 на пуансоне 1 последо­
вательно располагаются с контактом 
торцовых поверхностей полая заготов­
ка 15 внутреннего мягкого слоя полу­
чаемого изделия и опорная втулка 2. 
Затем процесс и последовательность 
движения рабочих частей штампа 5щет 
как и в рассмотренном штампе (фиг.1).

Исключение деформации заготовки 
мягкого слоя за счет ограничения 
пластического течения материала по­
верхностями рабочего инструмента и 
заготовки твердого слоя позволяет 
получить двухслойные полые изделия 
с заданной толщиной слоев. При этом 
толщина мягкого слоя обеспечивает­
ся уже при вытяжке полой заготовки 
этого слоя.

Таким образом, п1)нмеисиио пре.дпа-
гасмого штампа позволяет рас1чирнть
номенклатуру получлемьгх изделий

, (практически с любой комГ'инацие1Й и б .толщин слоев) при их высо);ом качеса 
ве, обеспечиваемом за счет равномер­
ности толщшгы слоев по высоте стен­
ки изделт1я.

10 Штамп не треГ1ует сгециалыгого обо­
рудования и может устанавливаться ;1а 
прессах простого действия.

Ф о р м  у л а и з о  б р е т е и и я 
15

1 . Штамп для вытяжки, содержащий 
соосно установленные н верхней части 
ступенчатый вытяжной пуансон,с мень­
шей ступенью у опорного торца и цент-

20 рируюшую втулку !1 размещени^лз в Н!1ж- 
ней части матрицу с конпчески>1 ра­
бочим от1?ерстием, о т л и ч а ю - 
щ н й с я тем, что, с целью повы­
шения качества двухслойных изделп”! с 

25 внутренним расположением более 1яяг- 
кого слоя, он снабжен опорно]'| втул­
кой,' закрепленной на меньшей ступе­
ни пуансона с возможностью их сов­
местного вхожщения в цсптрир>тощую 

30 втулку и имеющет! [[пружный диаметр, 
препьпиающий диаметр рабочей части 
пуансона, а также допо.чнителыюй 
втулкой, установленной в цептри- 
руюгцей втулке с вoз^!oжпocтью огра- 

35 ничейного осевого смещения, имею­
щей внутренний диаметр, равный внут­
реннему диаметру центрирующей втул­
ки, и кон1шескую нар\гкиую поверх­
ность со стороны, обращенной к мат- 

40 рице, при этом угол конусности упомя­
нутой поверхпоети лополнительной 
втулки меньше угла конусности рабо­
чего отверстия ^!aтpицы.

2. ¡Птамп по п. , о т л ¿х ч а ю- 
45 ц и й с я тем, что допо.тиительная

втулка ш-лполнеш1 с ограничительным 
кольцевым буртом на наружной поверх­
ности, а пеитрирующая втулка - с ог- 
раничитель}1ьт; Кольцовы'! пыступом на 

50 внутренней повер>л:ослл! для взаимо­
действия с упомянутым буртом.
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