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(57) 1. Инструмент для калибровки 
изделий, содержащий жестко смонтиро­
ванные на столе пресса матрицу с 
заходной конической поверхностью
и сквозным цилиндрическим калибрую­
щим отверстием и расположенный соос­
но с матрицей цилиндрический стержень 
с калибрующей наружной поверхностью,, 
размещенный на стержне в калибрующем 
отверстии матрицы· с возможностью 
перемещения вдоль него выталкивающий 
пуансон и установленный соосно с ним 
на ползуне пресса с возможностью 
перемещения вдоль оси калибрующего 
отверстия матрицы и перпендикулярно 
этому направлению деформирующий 
пуансон С цилиндрической калибрующей 
и конической направляющей поверх­
ностями , отличающийся 
тем, что, с целью повышения качества 
калибровки, он снабжен установленной 
в матрице соосно с выталкивающим, 
пуансоном направляющей шайбой с 
цилиндрической наружной поверхностью 
й коническим отверстием, оси которых 

совпадают с осью выталкивающего пуан­
сона, при этом матрица выполнена с 
цилиндрической полостью, соосной с 
пуансоном, направляющая шайба уста- . 
новлена с возможностью перемещения 
своей наружной цилиндрической поверх­
ностью в полости матрицы и подпружи­
нена относительно нее, а деформирую­
щий пуансон установлен с возможностью 
взаимодействия своей конической нап­
равляющей поверхностью с коническим 
отверстием направляющей шайбы.

2. Инструмент для калибровки 
изделий, содержащий жестко смонтиро­
ванные на столе пресса матрицу с 
заходной конической поверхностью и 
сквозным цилиндрическим калибрующим 
отверстием и расположенный соосно с 
матрицей цилиндрический стержень 
с калибрующей наружной поверхностью, 
;размещенный на стержне в калибрующем 
отверстии матрицы с возможностью 
перемещения вдоль него выталкивающий 
пуансон и установленный соосно с ним 
на ползуне пресса с возможностью 
перемещения вдоль оси калибрующего 
отверстия матрицы и перпендикулярно 
этому направлению деформирующий пуан­
сон с цилиндрической калибрующей и 
конической направляющей поверхностя­
ми,отличающийся тем,что он 
снабжен установленной на деформирующем 
пуансоне с возможностью перемещения 
вдоль его продольной оси и подпружинен­
ной относительно него направляющей 
втулкой с наружной конической поверх­
ностью на ее конце,при этом втулка ус­
тановлена с возможностью взаимодейст­
вия своей конической поверхностью с за— 
ходной конической поверхностью матрицы.
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Изобретение относится к обработке переме!цения вдоль оси калибрующего

металлов давлением, а именно к уст­
ройствам для калибровки трубчатых 
изделий, и может быть использовано в 
металлургической или машиностроитель- 5 
ной отраслях промышленности.

Известен, инструмент для калибровки 
изделий, содержащий жестко смонтиро­
ванные на столе пресса матрицу с заход- 

'ной конической поверхностью и сквозным 10 
цилиндрическим калибрующим отверстием 
и расположенный соосно с матрицей 
цилиндрический стержень с калибрующей 
наружной поверхностью, размещенный на 
стержне в калибрующем отверстии мат- 15 
рицы с возможностью перемещения 
вдоль него выталкивающий пуансон и 
установленный соосно с ним на ползу­
не пресса с возможностью перемещения 
вдоль оси калибрующего отверстия ;q
матрицы и перпендикулярно этому 
направлению деформирующий пуансон с 
цилиндрической калибрующей и кони­
ческой направляющей поверхностями на 
его теле Cd. 25

Недостатком известного инструмента 
является невысокое количество калиб­
ровки обрабатываемых с его помощью 
изделий. Этот недостаток объясняется 
тем, что в случае несоосного располо-^ 
жения пуансона с калибрующим отвер­
стием матрицы их контактирующие по­
верхности подвергаются интенсивному 
износу, который приводит к образова­
нию зазора между боковыми поверхнос­
тями пуансона и матрицы, что в свою 33 
очередь вызывает образование заусен­
цев на калибруемом изделии и несоос- 
ность его отверстия с наружной по­
верхностью. Кроме того, снижается 
стойкость трущихся деталей инстру­
мента .

Цель изобретения - повышение 
качества калибровки.

Поставленная цель достигается 43 
тем, что инструмент для калибровки 
изделий, содержащий жестко смонти­
рованные на столе пресса матрицу с 
заходной конической поверхностью и 
сквозным цилиндрическим калибрующим 50 

/отверстием и расположенный соосно 
с матрицей цилиндрический стержень с 
калибрующей наружной поверхностью, 
размещенной на стержне в калибрующем 
отверстии матрицы с возможностью 55
перемещения вдоль него выталкивающий 
пуансон и установленный соосно с ним 
на ползуне пресса с возможностью 

отверстия матрицы и перпендикулярно 
этому направлению деформирующий 
пуансон с цилиндрической калибрующей 
и конической направляющей поверхно­
стями, снабжен установленной в мат­
рице соосно с выталкивающим пуансоном 
направляющей шайбой с цилиндрической 
наружной поверхностью и коническим 
отверстием, оси которых совпадают 
с осью выталкивающего пуансона, при 
этом матрица выполнена с цилиндри­
ческой полостью, соосной с пуансоном, 
направляющая шайба установлена с воз­
можностью перемещения своей наружной 
цилиндрической поверхностью в полости 
матрицы и подпружинена относительно 
нее, а деформирующий пуансон уста­
новлен с возможностью взаимодействия 
своей конической направляющей поверх­
ностью с коническим отверстием нап­
равляющей шайбы.

По второму варианту инструмент 
для калибровки изделий снабжен уста­
новленной на деформирующем пуансоне 
с возможностью перемещения вдоль его 
продольной оси и подпружиненной отно­
сительно него направляющей втулкой 
с наружной конической поверхностью 
на ее конце, при этом втулка уста­
новлена с возможностью взаимодейст­
вия своей конической поверхностью с 
заходной конической поверхностью 
матрицы.

Такая конструкция инструмента 
позволяет перед заходом пуансона в 
матрицу осуществить совмещение их 
конических поверхностей и за счет 
этого сцентрировать пуансон относи­
тельно матрицы. Благодаря этому не 
происходит касания пуансоном матрицы 
и стержня даже при весьма малых 
зазорах между ними, а следовательно, 
отсутствует их износ. Тем самым обес­
печивается получение изделий без 
заусенцев с очень малой несоосностью 
внутренней и наружной поверхностей. 
С увеличением точности геометрических 
размеров повышается качество изделий.

На фиг. 1-4 изображен предлагаемый 
инструмент для калибровки спеченных 
изделий, в случае выполнения в мат­
рице подпружиненной направляющей, 
в различных стадиях его работы; на 
фиг. 5-8 - то же,' в случае снабжения 
пуансона, имеющего периодический 
контакт с матрицей, подпружиненной 
направляющей, в различных стадиях 
его работы.
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Инструмент (фиг. 1) содержит 

стержень 1, имеющий периодический 
контакт с матрицей 2, деформирующий 
пуансон 3, а также имеющий с матри­
цей 2 постоянный контакт выталкива- $ 
ющий пуансон 4. Позицией 5 обозна­
чена заготодка. Матрица 2 со стороны 
пуансона 3 снабжена подпружиненной 
направляющей шайбой 6.

По второму варианту инструмент ’θ 

(фиг. 5) содержит стержень 1, имею­
щий периодический контакт с матрицей 
2, деформирующий пуансон 3, а также 
имеющий с матрицей 2 постоянный 
контакт выталкивающий пуансон 4. 
Позицией 5 обозначена заготовка. 
Пуансон 3 снабжен подпружиненной 
направляющей втулкой 7.

Инструмент работает следующим
20 образом.

Заготовка 5, выполненная с натя­
гом по внутренней поверхности и с 
зазором по наружной поверхности, 
устанавливается на направляющем 
конусе стержня 1, находящемся на '25 

упоре (фиг. 1).
Закрепленный на ползуне пресса 

пуансон 3, перемещаясь в направлении 
матрицы 2, соприкасается своей кони­
ческой поверхностью с конической 30
поверхностью подпружиненной направля­
ющей шайбы 6 (фиг. 2) . При дальнейшем 
перемещении пуансона 3 осуществляется 

■совмещение конических поверхностей 
-и за счет этого центрирование пуансо-35 
на 3 относительно матрицы 2.

Продолжая перемещаться вниз 
совместно уже с направляющей шайбой 6, 
пуансон 3 упирается в торец заготов­
ки 5 и насаживает на нее стержень 1, 40 
входя при этом в матрицу 2. Одновре­
менно своей внутренней поверхностью 
пуансон 3 защемляет (центрирует) 
свободный конец стержня 1.

При перемещении вверх пуансона 4 45
происходит калибрование наружной 
поверхности и торцов заготовки 5 
(фиг. 3).

Далее пуансон 3 перемещается в 
исходное положение, подпружиненная 50 
направляющая шайба 6 также занимает 
исходное положение, а пуансон 4 
выталкивает из матрицы 2 заготовку 5 
вместе с защемленным в нем стержнем 1. 
После выхода заготовки 5 из матрицы 2 55 
стержень 1 освобождается и занимает 
исходное положение. При перемещении в 
исходное положение пуансона 3 его 

ось смещается относительно оси мат­
рицы 2 на величину X, равную величине 
люфта ползуна пресса в направляющих 
(фиг. 4).

Инструмент с пуансоном, имеющим 
периодический контакт с матрицей и 
снабженным подпружиненной направляю­
щей, работает следующим образом.

Заготовка 5, выполненная с натя­
гом по внутренней поверхности и с 
зазором по наружной поверхности, 
устанавливается на направляющем ко­
нусе стержня 1^, находящемся на упоре 
(фиг. 5) .

Закрепленный на ползуне пресса 
пуансон 3 перемещается в направлении 
матрицы 2. При этом коническая по­
верхность подпружиненной направляю­
щей втулки 7 соприкасается с кони­
ческой поверхностью матрицы 2 
(фиг. 6). При дальнейшем перемещении 
пуансона 3 осуществляется совмещение 
конических поверхностей и за счет 
этого центрирование пуансона 3 отно­
сительно матрицы 2.

Продолжая перемещаться вниз (вы­
двигаясь из упирающейся в матрицу 2 
подпружиненной направляющей втулки 7) , 
пуансон 3 упирается в торец заготовки 
5 и насаживает ее на стержень 1, 
входя при этом в матрицу 2. Одновре­
менно своей внутренней поверхностью 
пуансон 3 защемляет (центрирует) 
свободный конец стержня 1.

При перемещении вверх пуансона 4 
проиходит калибрование наружной по­
верхности и торцов заготовки 5 
(фиг. 7).

Далее пуансон 3 перемещается в 
исходное положение, подпружиненная 
направляющая втулка 7 также занимает 
исходное положение, а пуансон 4 
выталкивает из матрицы 2 заготовку 5 
с защемленным в нем стержнем 1. После 
выхода заготовки 5 из матрицы 2 стер­
жень 1 освобождается и занимает ис­
ходное положение. При перемещении в 
исходное положение пуансона 3 его 
ось смещается относительно оси мат­
рицы 2 на величину X, равную величине 
люфта ползуна пресса в направляющих 
(фиг. 8).

Применение предлагаемого инстру­
мента позволяет получить изделия по 
сравнению с известными более высокого 
качества, характеризующегося малой 
несоосностью внутренней и наружной 
поверхностей и отсутствием заусенцев.
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Кроме того, износ матрицы, имеюще­

го с ней периодический контакт пуан­
сона, а также стержня предлагаемого 
инструмента меньше износа соответ­

ствующих деталей известного инстру­
мента, следовательно, срок службы 
предлагаемого инструмента боль­
ше.
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