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Я
 Способ изготовления деталей

типа отводов путем выполнения в труб-
чатой заготовке отверстия, формооб-
разования в зоне, прилегающей к от-
верстию выступа, формования на его
торцовом участке вогнутой поверхнос-
ти,' а также отбортовки отверстия и
калибровки детали, о т л и в а ю -
щ и й с я тем, что, с целью повыше-
ния качества получаемых деталей, фор*
мообраэование выступа осуществляют

в две стадии, первую из которых про-
изводят одновременно с оформлением
на его торцовом участке вогнутой по-

верхности, при этом одновременно
с формообразованием выступа осуществ-
ляют осевую осадку заготовки, а от-
верстие выполняют в сформированном
выступе» *

2. Устройство для изготовления
деталей типа отводов, содержащее не-
подвижную нижнюю и подвижную верхнюю
плиты с пуансонами, установленную
С возможностью осевого перемещения
относительно плит платформу со смен-
ной матрицей, снабженной фиксатором
рабочего положения, и формующий, эле-
мент, о т л и ч а ю щ е е с я тем,
что оно снабжено двумя парами кресто-
образно связанных между собой посред-
ством шарниров рычагов, при этом ры-
чаги одной пары шарнирно связаны
одними своими концами с одними из
концов другой пары и с платформой,
а другими концами соответственно
с верхней и нижними плитами, в верх-
ней и нижней плитах и в платформе вы-
полнены горизонтальные паэы под кон-
цы рычагов, а формующий элемент вы-
полнен в виде сменного вкладыша из
эластичного материала.
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Изобретение относится к обработке

металлов давлением, а именно к техно

погии и конструкциям устройств для

изготовления деталей типа отводов.

Целью изобретения является повы-

шение качества получаемых деталей.

. На фиг. 1 схематично изображено

устройство для изготовления деталей

типа отводов, общий вид; на фиг.2 -

ми 16, эластичный вкладыш 17, формую-

щий отвод, опорные элементы 18» 19,

20, 21, определяющие форму отвода на

каждом переходе.

Способ осуществляется следующим

образом. На платформу 14 устанавли-

ваются полуматрицы 12, 13 с опорным

элементом, например элементом 18, за-

тем устанавливается заготовка 22

то же, без верхней плиты, вид сверхуїю
 с
 эластичным вкладышем 17. Платфор-

ма фиг. 3 - узел связи плит и плат-

формы; на фиг. 4 - сечение А-А на •

фиг. 3; на фиг. 5 - начальная стадия

формирования детали; на фиг. 6 - про-

межуточная стадия формирования дета-

ли; на фиг. 7 - стадия выполнения

отверстия в детали; на фиг, 8 - за-

ключительная стадия получения детали.

Способ реализуется посредством

устройства, содержащего верхнюю 1 и

нижнюю 2 плиты, установленные на на-

правляющих колонках 3, контейнер,

состоящий из крышки 4, корпуса 5 и

ма 14 закатывается в контейнер (за-

катывающее устройство не показано)

и клиньями 15 смыкают полуматрицы 12,

13. Затем гидропрессом приводят в дви-

15 жение верхнюю плиту 1. Посредством

синхронизатора, который связывает пе-

ремещения верхней плиты 1 и контей- «

нера, осаживание заготовки осуществ-

ляется таким образом, что пуансоны 7,

20 8 имеют всегда одинаковые перемеще-

ния относительно полуматриц 12, 13.

Пуансоны, сближаясь, осаживают заго-

товку 22 и воздействуют на эластичный

вкладыш 17, формующий отвод до упор-

основания 6, верхний 7 и нижний 8 пу- 25 ного элемента. Затем цикл повторяется

ансоны, жестко закрепленные на верх-

ней 1 и нижней 2 плитах, узел син-

хронизации перемещения рабочих эле-

ментов, состоящий из четырех попарно

перекрещивающихся рычагов 9, подвиж-

но установленных* концами в Т-образ-

ных пазах на роликах 10 с винтами 11

в верхней 1, нижней 2 плитах и корпу-

се 5 контейнера, полуматрицы 12, 13,

стыкующиеся в вертикальной плоскости

и установленные на платформе 14, два

клина 15, приводимые в движение винта-
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Производилось изготовление тройни-

ка из титанового сплава ПТ7М. Разме-

ры заготовки: длина 220 мм
Л
 диаметр

ВО мм и толщина стенки 1 мм. На пер-

вом переходе получили выступ высо-

той 20 мм, на втором - высотой 25 мм,

отверстие вскрыли 0 60 и окончательно

получили тройник длиной 170 мм, высо-

той отвода 40 мм и 0 80 мм. При

этом осадка заготовки составила

50 мм (220 - 170 =50).
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