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(54) (57) СПОСОБ ВЫДАВЛИВАНИЯ ДЕ­
ТАЛЕЙ преимущественно типа тройников 
из цилиндрических заготовок путем нанесе­

ния смазочного покрытия на стенки матри­
цы, образующие ее рабочую полость, раз­
мещения в донной части полости матрицы 
шайбы из смазочного материала, установки 
на нее нагретой заготовки, центрирования 
последней и приложения к заготовке усилия 
деформирования, отличающийся тем, что с 
целью повышения качества получаемых из­
делий, центрирование заготовки осуществля­
ют путем установки в зазор между стенками 
матрицы и заготовкой со стороны ее сво­
бодного торца втулки из смазочного ма­
териала, выполненной с буртом, опирающим­
ся на торцовую поверхность матрицы, а сма­
зочное покрытие на стенки матрицы, обра­
зующие ее рабочую полость, наносят в про­
цессе приложения усилия деформирования, 
выдавливая материал втулки в зазор меж­
ду заготовкой и стенками матрицы.
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Изобретение относится к обработке ме­
таллов давлением.

Известен способ изготовления деталей, 
при котором нагретую заготовку устанав­
ливают в разъемных полуматрицах и вы­
давливают до получения готового изде­
лия [1].

Недостатком данного способа является 
невозможность центрирования цилиндричес­
кой заготовки в полости матрицы при вы­
давливании фасонных изделий.

Известен способ выдавливания деталей 
путем нанесения смазочного покрытия 
на стенки матрицы, образующие ее рабочую 
полость, при размещении в донной части 
полости матрицы шайбы из смазочного ма­
териала, установки на нее нагретой заго­
товки, центрирования последней и приложе­
ния к заготовке усилия деформирования [2].

Недостатком известного способа являет­
ся невысокое качество получаемых деталей.

Цель изобретения — повышение качест­
ва получаемых деталей.

Поставленная цель достигается тем, 
что при способе выдавливания деталей пре­
имущественно типа тройников из цилинд­
рических заготовок, путем нанесения сма­
зочного покрытия на стенки матрицы, обра­
зующие ее рабочую полость, размещения в 
донной части полости матрицы шайбы из 
смазочного материала, установки на н,ее 
нагретой заготовки, центрирования послед­
ней и приложения к заготовке усилия дефор­
мирования, центрирование заготовки осу­
ществляют путем установки в зазор между 
стенками матрицы и заготовкой со стороны 
ее свободного торца втулки из смазочного 
материала, выполненной с буртом, опираю­
щимся на торцовую поверхность матрицы,

а смазочное покрытие на стенки матрицы, 
образующие ее рабочую полость, наносят 
в процессе приложения усилия деформиро­
вания, выдавливая материал втулки в зазор 

5 между заготовкой и стенками матрицы.
На фиг. 1 показано исходное положение 

заготовки, установленной в матрице; на 
фиг. 2 — схема осуществления способа.

Способ осуществляется следующим об- 
10 разом.

На дно полости матрицы 1 устанавлива­
ют шайбу 2 из смазочного материала, а на 
верхней кромке матрицы — втулку 3 из 
смазочного материала. Нагретую цилиндри­
ческую заготовку 4 устанавливают в полос- 

15-ти разъемной матрицы таким образом, что­
бы она своим нижним торцом упиралась 
на шайбу 2, а боковой поверхностью цент­
рировалась втулкой 3.

При выдавливании пуансоном 5 заго­
товки 4 шайба 2 и втулка 3, смазывая по- 

20 лость матрицы, улучшают течение металла.
Пример. При изготовлении корпуса за­

движки Ду-100 в полости матрицы устанав­
ливают шайбу йз графита диаметром 60 мм 
и высотой 100 мм, а на торцовой поверх- 

25 ности матрицы — втулку Из смазочного 
материала с внутренним диаметром 230 мм, 
толщиной стенки 20 мм и высотой 50 мм. 
В полости матрицы устанавливают нагре­
тую до 1200°С заготовку диаметром 225 мм 
и высотой 410 мм. В результате выдавлива- 

30 ния получают готовое изделие высокого ка­
чества.

Изобретение позволяет значительно по­
высить качество получаемых изделий за 
счет обеспечения центрирования заготовки 
при деформировании и улучшения течения 
материала.
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