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(57) 1. Способ изготовления деталей из прут-
ка, имеющих пространственную форму, пет-
леобразную среднюю часть, концевые
участки, направленные к средней части, и
промежуточные изогнутые участки, в штам-
пе путем последовательной гибки с переда-
чей предварительно изогнутой заготовки на
позицию окончательной гибки при обратном
ходе подвижной плиты штампа, включаю-
щий гибку концевых участков заготовки, из-
гиб в обратном направлении средней части,
а затем изгиб промежуточных участков в на-

правлении гибки концевых и окончательную
гибку средней части и промежуточных участ-
ков в плоскости, наклонной плоскости пред-
варительной гибки, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что в процессе предварительной гибки
изгиб с калибровкой промежуточных участ-
ков производят до получения ими углов на-
клона к средней части меньших, чем в детали
на величину их последующего увеличения
при окончательной гибке, а затем при окон-
чательной гибке осуществляют дополни-
тельную гибку на оправке средней части
детали в направлении сужения ее петли и
дополнительную гибку концевых участков в
направлении изменения их удаления по от-
ношению к промежуточным участкам.

2. Способ по п. 1, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что перед гибкой в штампе рубят мер-
ную заготовку из прутка.
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Изобретение относится к обработке ме-
таллов давлением и предназначено для ис-
пользования в металлургической
промышленности при производстве деталей
из прутка типа клемм рельсового скрепле-
ния, соединительных скоб и петель.

Известен способ гибки прутков и уст-
ройство для ого осуществления [Авт. св. №
1214275, кл. В 21 D 11/20, опублик. БИ №8,
1986], в соответствии с которым сперва от-
гибают концевые участки заготовки, а затем
в обратном направлении гнут ее среднюю
часть. Эти признаки совпадают с существен-

ными признаками заявляемого изобрете-
ния. Чтобы получить детали пространствен-
ной формы, концевой участок перемещают
под углом к оси заготовки по контуру шабло-
на, а средний участок надвигают на рабочую
поверхность шаблона. После потери устой-
чивости происходит формовка детали.

Недостатком способа является то, что он
не обеспечивает многоугловую гибку изделий
замкнутой формы. Кроме того, зажатие конце-
вых участков заготовки значительно снижает
производительность гибки по сравнению с
гибкой на прессах в штампах.
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Известен способ изготовления деталей
из прутка [Авт ев № 649488 кл В 21 D
35/00 опублик БИ № 8, 1979, при котором
пруток последовательно изгибают в штампе
в два перехода с последовательной переда- 5
чей предварительно изогнутой заготовки на
позицию окончательной гибки при обратном
ходе плиты штампа. Эти признаки совпада-
ют с существенными признаками заявляе-
мого изобретения 10

Недостатком этого способа является ог-
раниченная технологическая возможность
гибки.сложных деталей пространственной
формы в одном штампе На первом перехо-
де выполняется всего один изгиб заготовки, 15
а на втором переходе - догибка одного кон-
ца заготовки под углом к плоскости первого
изгиба и формовка другого конца заготовки,
что позволяет изготавливать лишь простые
детали узкой номенклатуры. Кроме того, пе- 20
ремещение на втором переходе формирую-
щих элементов в горизонтальном
направлении усложняет конструкцию штам-
па и требует высокой прочности деталей,
преобразующих вертикальное усилие 25
пресса в горизонтальные

Известен штамп для изготовления дета-
лей из прутка [Заявка в Госпатент Украины
№ 94097010. 21 09 94], в котором детали из-
готавливают за два перехода. Заготовку, из- 30
готовленную в узле предварительной гибки,
передают в узел окончательной гибки при
обратном ходе подвижной плиты штампа.
Способ изготовления деталей в штампе
включает гибку концевых участков заготов- 35
ки, изгиб в обратном направлении средней
части, а затем изгиб с калибровкой промежу-
точных участков в направлении гибки конце-
вых и окончательную гибку средней части и
промежуточных участков в плоскости, на- 40
клонной плоскости предварительной гибки.
Эти признаки совпадают с существенными
признаками заявляемого изобретения. При
окончательной гибке детали не происходит
изменение наклона концевых участков к 45
промежуточным по сравнению с предвари-
тельно изогнутой заготовкой

Недостатком этого способа является не-
возможность получения в одном штампе
точных деталей пространственной формы с 50
сужением петлеобразной средней части и с
наклонными по отношению к промежуточ-
ным участкам концевыми участками.

Наиболее близким по технической сущ-
ности к заявляемому является выбранный в 55
качестве прототипа способ изготовления де-
талей из прутка [Патент СССР № 1817723, кл.
В 21 D 35/00, 22/02, опублик. ЬИ Ns 19,
1993], имеющий пространственную форму,
петлеобразную среднюю часть, концевые

участки, направленные к средней части, и
промежуточные изогнутые участки, в штам-
пе путем последовательной гибки с пере-
дней предварительно изогнутой заготовки
на позицию окончательной гибки при обрат-
ном ходе подвижной плиты штампа* включа-
ющий гибку концевых участков заготовки,
изгиб в обратном иаправлениисредней час-
ти, г затем изгиб г калибровкой'промежуточ-
нь& участков в направлении гибки концевых
и окончательную Гибку средней части и про-
межуточных участков в плоскости, наклон-
ной плоскости предварительной гибки. Эти
признаки совпадают с существенными при-
знаками заявляемою изобретения.

Недостатком этого способа является не-
возможность получения в одном штампе
точных деталей пространственной формы с
сужением петлеобразной средней части и с
наклонными концевыми участками. При де-
формировании этим способом заготовок без
нагрева точность деталей не удовлетворяет
требованиям из-за значительного пружине-
ния при гибке Кроме того, рубка мерной
заготовки за пределами гибочного штампа
на отдельном прессе требует использования
специальных передающих устройств, синх-
ронизированных с работой штампа.

Для аналогов и прототипа общей причи-
ной, препятствующей изготовлению точных
деталей пространственной формы, является
несовершенная схема в'ыполнения техноло-
гических переходов

В основу изобретения поставлена зада-
ча в способе изготовления деталей из прутка
путем рационального совмещения несколь-
ких операций дополнительной гибки, калиб-
ровки и рубки прутка в одном штампе
обеспечить расширение технологических
возможностей изготовления в одном штам-
пе деталей пространственной формы с суже-
нием петлеобразной средней части и с#

наклонными концевыми участками с высо-*
кой точностью, а также повышение произво-
дительности при сокращении количества
используемого для изготовления деталей
оборудования

Для решения указанных задач в способе
изготовления деталей из прутка, имеющих
пространственную форму, петлеобразную
среднюю часть, концевые участки, направ-
ленные к средней части, и промежуточные
изогнутые участки, в штампе путем последо-
вательной гибки с передачей предваритель-
но и з о г н у т о й заготовки на п о з и ц и ю
окончательной гибки при обратном ходе по-
движной плиты штампа включающий гибку
концевых участков заготовки, изгиб в обрат-
ном направлении средней части, а затем из-
гиб с калибровкой промежуточных участков
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в направлении гибки концевых и оконча-
тельную гибку средней части и промежуточ
ных участков в плоскости, наклонной
плоскости предварительной гибки, в отли-
чие от прототипа в процессе предваритель- 5
ной г и б к и и з г и б с калибровкой
промежуточных участков производят до пол-
учения ими углов наклона к средней части,
меньших чем в детали на величину их после-
дующего увеличения при окончательной 10
гибке, а затем при окончательной гибке осу-
ществляют дополнительную гибку на оправ-
ке средней части детали в направлении
сужения ее петли и дополнительную гибку
концевых участков в направлении измене- 15
ния их удаления по отношению к промежу-
точным участкам. Перед гибкой в штампе
рубят мерную заготовку из прутка

Вышеизложенные признаки заявляемо-
го изобретения обеспечивают получение 20
технического результата, заключающегося в
изготовлении с высокой производительно-
стью точных деталей пространственной
формы с сужением петлеобразной средней
части и с наклонными концевыми участками 25
в штампе на одном прессе вместо изготов-
ления этих деталей с догибкой средней час-
ти и концов на отдельном прессе По
предложенному способу заготовка рубится
в том же штампе, а не на отдельном прессе 30
в отличие от известного способа.

Причинно-следственная связь между
совокупностью существенных признаков за-
являемого изобретения и достигаемым тех-
ническим результатом состоит в 35
следующем.

Изгиб с калибровкой промежуточных
участков детали в процессе предваритель-
ной гибки до получения ими углов наклона к
средней части меньших, чем в детали на 40
величину их последующего увеличения при
окончательной гибке позволяет на одном
прессе предварительно сформировать с вы-
сокой точностью промежуточные участки та-
ким образом, чтобы при последующей 45
окончательной гибке на этом же процессе
получить деталь пространственной формы,
которую по существующей, технологии по-
требовалось бы изгибать на втором прессе.
При этом, если углы наклона промежуточных 50
участков в средней части окажутся меньши-
ми, чем в детали на величину большую вели-
чины их последующего увеличения при
окончательной гибке, то после гибки сред-
ней части детали в направлении сужения ее 55
петли отбираемый для формирования суже-
ния металл частично останется в промежу-
точных участках, и они окажутся больше
требуемых размеров и с неточной конфигу-
рацией. Если углы наклонов промежуточных

участков к средней части окажутся меньши
ми, чем в детали на величину меньшую вели-
чины их последующего увеличения при
окончательной гибке, го после гибки сред-
ней части детали промежуточные участки
окажутся с размерами, меньшими требуе-
мых, и с неточной конфигурацией

Осуществление при окончательной гиб-
ке дополнительной гибки на оправке сред-
ней части детали в направлении сужения ее
петли дает возможность совместить за один
ход пресса гибку в двух направлениях1 в
плоскости, наклонной плоскости предвари-
тельной гибки, и в перпендикулярной ей
плоскости. Таким образом, расширяются
технологические возможности изготовле-
ния на одном прессе с высокой точностью
деталей пространственной формы с сужени-
ем петлеобразной средней части, которое
невозможно образовать при предваритель-
ной гибке

Дополнительный изгиб концевых участ-
ков заготовки в направлении изменения их
удаления по отношению к промежуточным
участкам при окончательной гибке позволя-
ет расширить технологические возможности
изготовления на одном прессе деталей с по-
догнутыми внутрь или наружу концевыми
участками

Рубка мерной заготовки из прутка в
штампе перед гибкой позволяет автомати-
зировать процесс изготовления деталей на
одном прессе и повысить при этом произво-
дительность изготовления деталей сложной
пространственной формы.

Сущность изобретения поясняется чер-
тежами, на которых изображено:

на фиг. 1 - пример изготавливаемой де-
тали клеммы;

на фиг 2 - разрез А-А на фиг. 1;
на фиг. 3 - вид сверху на деталь на фиг.

2 с концевыми участками, вогнутыми в на-
правлении их приближения по отношению к
промежуточным участкам;

на фиг. 4 - деталь с концевыми участка-
ми, подогнутыми в направлении их удаления
по отношению к промежуточным участкам;

на фиг. 5 - заготовка после гибки конце-
вых участков;

на фиг. 6 - заготовка после гибки ее
средней части;

на фиг. 7 - заготовка после предвари-
тельной гибки;

на фиг. 8 - увеличение углов наклона
промежуточных участков к средней части по-
сле окончательной гибки при сужении петли
средней части,

на фиг 9 - штамп для реализации спо-
соба;

на фиг. 10 - разрез по Б-Б на фиг. 9;
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на фиг 11 - предварительно изогнутая
деталь, установленная на оправке, после пе-
редачи на позицию окончательной гибки,

на фиг. 12 - схема дополнительной гиб-
ки на оправке средней части детали ролика-
ми, смонтированными на матрице (не
показана)"

на фиг. 13 - разрез по В-В на фиг. 12;
на фиг, 14-вариант схемы дополнитель-

ной гибки на оправке средней части детали
выступами матрицы (не показана);

на фиг 15 - окончательно изготовлен-
ная деталь с концевыми участками, изогну-
тыми в направлении их приближения к
промежуточным участкам, перед съемом с
оправки, разрез Е-Е на фиг. 10;

на фиг. 16 - разрез по Г-Г на фиг. 15;
на фиг. 17 - окончательно изготовлен-

ная деталь с концевыми участками, изогну-
тыми в направлении их удаления от
промежуточных участков, перед съемом с
оправки, разрез Е-Е на фиг. 10 (вариант);

на фиг. 18 - разрез Д - Д на фиг. 17.
Способ изготовления деталей 1 из прут-

ка (фиг. 1-18), имеющий пространственную
форму (фиг. 1-4), петлеобразную среднюю
часть 2, концевые участки 3, направленные
к средней части, и промежуточные изогну-
тые участки 4, осуществляется в штампе пу-
тем' рубки мерной заготовки из прутка и
последовательной гибки вначале на пози-

• ции предварительной гибки, затем передачи
предварительно изогнутой в одной плоско-
сти заготовки на позицию окончательной
гибки при обратном ходе подвижной плиты
штампа и окончательной гибки. Предвари-
тельная гибка включает гибку концевых уча-
стков 3 заготовки (фиг. 5), изгиб в обратном
направлении средней части 2 (фиг, 6) и изгиб
промежуточных участков 4 в направлении
гибки концевых (фиг. 7).

Исходная заготовка на позиции предва-
рительной гибки (фиг. 9) задается в отвер-
стие ножа-втулки 5 до упора 6 и при рабочем
ходе штампа рубится ножом 7, смонтиро-
ванным на отгибателе 8. Сразу после рубки
концы заготовки 3 изгибаются отгибателями
8 и 9 на оправках 10. Затем при том же
рабочем ходе штампа пуансон 11. удержива-
емый пружиной 12, изгибает и калибрует
промежуточные участки 4. Конфигурация де-
тали, развернутой в одной плоскости, пока-
занная пунктиром (фиг. 8), имеет углы
наклона промежуточных участков к средней
части, равные (х^ . Эти углы будут получены
на детали после окончательной гибки, когда
при сужении петли средней части 2 на оп-
равке произойдет поворот промежуточных
участков с увеличением углов их наклона от

(Х\ и до О} • В процессе предварительной
гибки изгиб с калибровкой промежуточных
участков 4 произойдет до получения ими уг-
лов наклона к средней части <Х| (фиг. 8),

^ меньших углов «2 в детали на величину
последующего увеличения углов «2 - <Х|
при окончательной гибке. Указанную точную
конфигурацию промежуточных участков с

10 углом наклона их к средней части, равным
#1 , прлучают изгибом с калибровкой заго-

товки в закрытом штампе на оправке 13 мат-
рицей 14. имеющей соответствующую
наклонную полость (фиг. 9) для формообра-

15 зования промежуточных участков.
При возвратном ходе штампа предвари-

тельно изогнутая в одной плоскости заготов-
ка 15, расположенные на оправке 13,
перемещается на вторую позицию штампа

20 (фиг. 10) шибером 16 через ролик 17, пере-
двигающийся в наклонном пазе пластины
18. Перемещение заготовки 15 сопровожда-
ется ее поворотом, например, на 90 градусов
и укладкой на подпружиненном съемнике 19

25 с центрированием части петли 2 на фиксато-
ре 20 (фиг. 11). Фиксатор 20 подпружинен и
выполнен с возможностью утапливания в
оправке 21 второго перехода при нажатии
на него оправки 22. перемещающейся в мат-

30 рице 23 второго перехода. При рабочем ходе
штампа на второй позиции производят
окончательную гибку средней части 2 и про-
межуточных участков 4 на оправке 21 второ-
го перехода в плоскости, наклонной к

35 плоскости предварительной гибки заготов-
ки, например, под углом 90 градусов. После
окончания гибки промежуточных участков
осуществляют дополнительную гибку на оп-
равке 22 средней части 2 детали в направле-

40 нии сужения ее петли с помощью роликов 24
(фиг. 12, 13), которые смонтированы на оси
25 в щеке матрицы 23 второго перехода. При
перемещении штампа ролики воздействуют
боковыми поверхностями на пруток и изги-

45 бают его вокруг оправки 22. Возможен вари-
ант изгиба средней части 2 детали с
помощью выступов 27 (фиг. 14), выполнен-
ных на боковой поверхности матрицы 23. В
обоих случаях изгибающие поверхности ин-

50 струмента располагают на такой высоте мат-
рицы 23, чтобы дополнительный изгиб
начался после изгиба щекой 26 матрицы
промежуточных участков. В то же время при-
легающие к средней части промежуточные

55 участки освобождают от контакта с инстру-
ментом для их свободного перемещения в
средней части и изменения угла их наклона
к средней части от а, к fZj В результате
дополнительной гибки в одном штампе изго-
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тавливаются детали новой конструкции с су-
жением петлеобразной средней части до 6
мм с точностью 1 мм для ширины просвета
петли "а" и высоты детали "h", зависящей от
положения промежуточных участков, 5

После окончания гибки промежуточных
участков 4 на оправке 21 щекой 26 матрицы
23 производят дополнительную гибку конце-
вых участков 3 заготовки с помощью высту-
пов 28 (фиг. 15, 16) на щеке 29 матрицы 23 в 10
направлении приближения концевых участ-
ков к промежуточным. Усилия дополнитель-
ной гибки в этом случае прикладывают с

.наружной стороны концевых участков и ве-
личина подгибки концов может составлять 15
до 8 мм с точностью 1 мм. В случае дополни-
тельного изгиба концевых участков 3 заго-
товки в направлении их удаления от
промежуточных участков (фиг. 17,18) усилия
изгиба прикладывают с внутренней стороны 20
концевых участков с помощью выступов 30
на щеке 29 матрицы 23.

П р и м е р . Исходный пруток диаметром
13 мм задают в гибочный пресс усилием
1000 кН для изготовления пружинной клем- 25
мы рельсового скрепления новой конструк-
ции с суженной петлеобразной средней
частью и подогнутыми внутрь концевыми
участками. На позиции предварительной
гибки заготовка длиной 600 мм доходит до 30
упора, рубится в начале хода пресса ножом
и изгибаются ее концевые участки 3. Затем
в обратном направлении изгибается ее пет-
леобразная средняя часть 2 с просветом
между ветвями петли 24 мм. Промежуточные 35
участки 4 заготовки клеммы изгибаются в
направлении гибки концевых участков и за-,
готовка принимает w-образную форму. Все
гибочные операции удается выполнить за
один ход пресса за счет его большой величи- 40
ны, равной 420 мм. Изгиб с калибровкой
промежуточных участков клеммы произво-
дят до получения ими углов наклона к сред-
ней части щ , равных 74 градуса, что
меньше на 2 градуса угла «2 , равного 76 45

А-А

градусов, который образуется после оконча-
тельной гибки сужения средней части клем-
мы в результате поворота промежуточных
участков к средней части.

При возвратном ходе пресса плоская
изогнутая заготовка передается на позицию
окончательной гибки с поворотом заготовки
на 90 градусов. При следующем рабочем хо-
де осуществляется окончательная гибка
средней части и промежуточных участков
под углом 90 градусов к плоскости предва-
рительной гибки заготовки. Гибка заготовок
на двух позициях происходит одновремен-
но, и за каждый ход пресса изготавливается
одна деталь.

Дополнительная гибка на оправке сред-
ней клеммы происходит с сужением просве-
та петли "а" с 24 до 18 мм с точностью 1 мм.
При этом за счет предварительно скорректи-
рованных на 2 градуса углов наклона проме-
жуточных участков высота клеммы " п "
составляет 65 мм и находится в пределах
допускаемого отклонения 1 мм.

Ксжцевые участки клеммы дополнитель-
но отгибают внутрь на 5 мм приложением
усилия изгиба к внешней стороне концевых
участков. Сужение средней части и отгиб
концевых участков клеммы проводят Лосле
окончания изгиба промежуточных участков
благодаря размещению в матрице соответ-
ствующего гибочного инструмента на 2 мм
выше уровня, который соответствует поло-
жению матрицы 23 относительно оправки 21
в момент окончания изгиба щекой 26 проме-
жуточных участков клеммы.

Таким образом, при осуществлении опи-
санного способа в одном штампе из прутка
изготавливаются высокоточные детали, име-
ющие пространственную форму с сужением
петлеобразной средней части и с наклонны-
ми концевыми участками. При этом сокра-
щается количество используемого для
изготовления деталей оборудования с трех
до одного пресса и повышается производи-
тельность.
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