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(57) 1. Штамп для изготовления деталей из
прутка, содержащий узлы предварительной
и окончательной гибки, включающие соот-
ветствующие матрицы и оправки, фиксатор
заготовки и шиберный механизм перемеще-

ния заготовки из узла предварительной гиб-
ки в узел окончательной гибки, о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что в узле окончательной гибки
фиксатор заготовки установлен на подпру-
жиненной в направлении гибки траверсе и
выполнен в виде опорной пластины с высту-
пом, образующим совместно с траверсой
полость для размещения заготовки.

2. Штамп по п. 1 , о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что опорная пластина выполнена с воз*
можностью регулирования ее положения от-
носительно оправки.

С
>

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 штамп для изготовления дета-
лей из прутка [Авт. св. СССР № 649488, кл.
В 21 D 35/00, опублик. 1979], содержащий
узлы предварительной и окончательной гиб-
ки, включающие соответствующие матрицы
и оправки, а также шиберный механизм пе-
ремещения заготовки из узла предваритель-
ной гибки в узел окончательной гибки - эти
признаки совпадают с существенными при-
знаками заявляемого изобретения.

Недостатком этого штампа является ог-
раниченная техническая возможность гибки
сложных деталей пространственной формы

из-за невозможности поворота предвари-
тельно изогнутой заготовки.

Известен штамп для изготовления дета-
лей из прутка [Заявка на выдачу патента
Украины № 94097010 о приоритетом от
21.09.94], содержащий узлы предваритель-
ной и окончательной гибки, включающие со-
ответствующие матрицы и оправки,
фиксатор заготовки, траверсу и шиберный
механизм перемещения заготовки из узла
предварительной гибки в узел окончатель-
ной гибки - эти признаки совпадают с суще-
ственными признаками заявляемого
изобретения. Фиксатор заготовки установ-
лен внутри оправки и выполнен в виде стер-
жня, имеющего рабочий участок,
расположенный над торцевой поверхно-
стью оправки.

Недостатком этого штампа является
низкая точность деталей пространственной
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формы из-за невозможности регулировки
положения предварительно изоінутои заго-
товки относительно оправки в узле оконча-
тельной гибки.

Наиболее близким по технической сущ- 5
ности к заявляемому является штамп для
изготовления деталей из прутка [Патент Ук-
раины № 5614, кл. В 21 D 35/00, 22/02.
опублик. 28.12.94], содержащий узлы пред-
варительной и окончательной гибки, вклю- 10
чающие соответствующие матрицы и
оправки, подпружиненный фиксатор заго-
товки и шиберный механизм перемещения
заготовки из узла предварительной гибки в
узел окончательной гибки - эти признаки 15
совпадают с существенными признаками
заявляемого изобретения. Фиксатор заго-
товки размещен между узлами предвари-
тельной и окончательной гибки и
утапливается заготовкой при ее леремеще- 20
нии шиберным механизмом.

Недостатком этого штампа является
низкая точность деталей пространственной
формы из-за нестабильного положения
предварительно изогнутой заготовки отно- 25
сительно оправки в узле окончательной гиб-
ки, так как заготовка может сталкиваться
шиберным механизмом с оправки.

Для аналогов и прототипа общей причи-
ной, препятствующей получению требуемо- 30
го технического результата, является
невозможность получения точных деталей
пространственной формы.

В основу изобретения поставлена зада-
ча в штампе для изготовления деталей из 35
прутка путем установки фиксатора заготов-
ки в узле окончательной гибки на траверсе и
выполнения фиксатора в виде опорной пла-
стины с выступами обеспечить получение
точных деталей пространственной формы и 40
надежную работу штампа.

Для решения указанных задач штамп
для изготовления деталей из прутка содер-
жит узлы предварительной и окончательной -
гибки, включающие соответствующие мат- 45
рицы и оправки, фиксатор заготовки и ши-
берный механизм перемещения заготовки
из узла предварительной гибки в узел окон-
чательной гибки. В отличие от прототипа а
узле окончательной гибки фиксатор заготов- 50
ки установлен на подпружиненной в направ-
лении гибки траверсе и выполнен в виде
опорной пластины с выступом, образующим
с траверсой полость для размещения заго-
товки, 55

В частных случаях выполнения штампа
опорная пластина выполнена с возможно-
стью регулирования ее относительно оправ-
ки.

Вышеизложенные признаки заявляемо-
го изобретения обеспечивают получение
технического результата, заключающегося в
получении точных деталей пространствен-
ной формы и повышении надежности рабо-
ты штампа.

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

Установка фиксатора заготовки в узле
окончательной гибки на подпружиненной в
направлении гибки траверсе позволяет точ-
но зафиксировать заготовку относительно
оправки узла окончательной гибки на задан-
ном уровне, соответствующем расположе-
нию обращенной к заготовке поверхности
траверсы.

Выполнение фиксатора в виде опорной
пластины с выступом, образующим совмест-
но с траверсой полость для размещения за-
готовки, дает возможность точно
ориентировать и зафиксировать предвари-
тельно изогнутую заготовку относительно
оправки вплоть до начала окончательного
изгиба и получить благодаря этому точную
деталь пространственной формы. Точная
фиксация заготовки в полости траверсы не
приводит к сталкиванию заготовки шибер-
ным механизмом и к обоях в работе штампа,
что повышает надежность его работы в авто-
матическом режиме.

Выполнение опорной пластины с воз-
можностью регулирования ее положения от-
носительно оправки дает возможность
компенсировать неточности изготовления
штампа или отклонения размеров предвари-
тельно изогнутой заготовки путем прибли-
жения или удаления опорной пластины
относительно оправки, например, с по-
мощью изменения толщины прокладок меж-
ду опорной пластиной и траверсой. При этом
достигается повышение точности ориента-
ции заготовки относительно оправки и уве-
личивается точность изогнутой детали
пространственной формы.

На фиг.1 изображен штамп для изготов-
ления деталей из прутка; на фиг.2 - разрез
А-А на фиг, 1; на фиг.З - штамп в лоложении,
соответствующем началу рабочего хода; на
фиг.4 - вид сверху на неподвижную часть
штампа на фиг.З, на фиг.5 - пример детали
клеммы рельсового скрепления; на фиг.6 -
промежуточное положение заготовки в
штампе при ее передаче в узел окончатель-
ной гибки,

Штамп для изготовления деталей из
прутка содержит узел 1 предварительной
гибки, включающий матрицу 2, закреплен-
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ную на подвижной плите 3 гибочной маши-
ны, оправку 4, установленную на неподвиж-
ной плите 5, втулочный нож 6 для резки
прутка и упор 7 для отмера длины заготовки.
Узел окончательной гибки 8 включает матри- 5
цу 9, оправку 10, траверсу 11, охватываю-
щую по контуру оправку 10 и
подпружиненную в направлении гибки от-
носительно неподвижной плиты 5 пружина-
ми 12, фиксатор 13 заготовки, 10
установленный на траверсе 11 и выполнен-
ный в виде опорной пластины 14 с выступом
15. Траверса 11 совместно с выступом 15
образует полость 16 для размещения пред-
варительно изогнутой заготовки 17. 15

Шиберный механизм 18 перемещения
заготовки из узла 1 предварительной гибки
в узел 8 окончательной гибки содержит клин
19, закрепленный на подвижной плите 3, в
котором выполнен фигурный паз 20. в пазе 20
расположен ролик 21, насаженный на ось
22, которая закреплена в двух плоских ши-
берах 23. Шиберы 23, взаимодействующие с
предварительно изогнутой заготовкой 17,
выполнены с возможностью возвратно-по- 25
ступательного перемещения по подставке
24.

Для регулирования положения опорной
пластины 14 в направлении приближения
или удаления ее от оправки 10 между опор- 30
ной пластиной 14 и торцом траверсы 11 и
расположены сменные прокладки 25.

Штамп работает следующим образом.
в узел 1 предварительной гибки через

втулочный нож 6 поступает до касания упора 35
7 исходный пруток 26, который режется
кромкой матрицы 2 у ножа 6 при рабочем
ходе плиты 3. Затем пруток изгибается мат-
рицей 2 вокруг оправки 4 до получения заго-
товкой плоской формы 17. При возвратном 40
ходе подвижной плиты 3 ролик механизма
перемещения заготовки из узла предвари-
тельной гибки в узел окончательной гибки,
обкатываясь по наклонной части паза 20
клина 19, перемещает плоские шиберы 23 по 45
подставке 24. Надвигаясь на предваритель-

но изогнутую заготовку 17, находящуюся на
оправке 4, шиберы 23 снимают заготовку с
оправки 4, затем надвигают заготовку одним
концом на торец траверсы 11, поворачивают
ее на 90 градусов и сдвигают до касания
заготовкой опорной пластины 14. Благода-
ря размещению заготовки 17 в полости меж-
ду траверсой 11 и выступом 15 фиксатора 14
заготовка фиксируется на заданном уровне
относительно оправки 10 узла окончатель-
ной гибки. Ограничение возможности пере-
мещения заготовки 17 в стороны
относительно оправки 10 благодаря каса-
нию заготовки опорной пластины 14 позво-
ляет точно ориентировать предварительно
изогнутую заготовку до начала окончатель-
ного изгиба ее матрицей 9 при следующем
рабочем ходе штампа. При этом не наблюда-
ется сбоев в работе штампа из-за сталкива-
ния заготовки с оправки 10. Края матрицы 9
перемещают траверсу 11 вдоль оправки 10,
сжимая пружины 12. и возле оправки 10 об*
разуется место для изгиба заготовки 17. При
необходимости откорректировать положе-
ние заготовки 17 относительно оправки 10
для получения точности размеров готовой
детали уменьшается или увеличивается тол-
щина прокладок 25 между опорной пласти-
ной 14 и торцом траверсы 11. После изгиба
заготовки до ее окончательной пространст-
венной формы траверса 11 возвращается пру-
жинами 12 и сталкивает готовую заготовку с
оправки. В штампе производится одновре-
менная гибка двух заготовок в узлах 1 и 8.

В штампе для изготовления клемм рель-
сового скрепления, установленном на гори-
зонтально-гибочной машине усилием 1000
кН, без сбоев в работе при переукладке
предварительно изогнутой заготовки изго-
тавливаются детали с точностью размеров
до 0.7 мм.

Таким образом, при изготовлении в за-
являемом штампе деталей пространствен-
ной формы обеспечивается высокая
точность деталей и надежная работа штам-
па.
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