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(57) Спосіб виготовлення біметалевих виробів з
листових заготовок, при якому на дві послідовно
розміщені з зазором співвісні вертикально розта-
шовані матриці встановлюють листові заготовки з
різних матеріалів i здійснюють їх витягання зі сто-
ншенням стінок, а на зовнішній поверхні верхньої
заготовки після першого витягання формують роз-
ташованим між матрицями інструментом поздовж-
ні канавки, який відрізняється тим,  що канавки
формують методом різання.

Корисна модель відноситься до обробки ме-
талів тиском і може бути використана при виготов-
ленні заготовок для різноманітних деталей машин:
підшипників ковзання, гільз, циліндрів, втулок, фі-
тингів тощо.

Відомий спосіб виготовлення біметалевих ви-
робів (СВБВ) з листових заготовок, при якому
нагріту до ковочної температури заготовку з
одного матеріалу розміщують в матриці і вда-
влюють в неї холодний сердечник з іншого
матеріалу [див. А.с. СССР №304031, В21С23/22,
1971].Недолік цього СВБВ полягає в тому, що він не
забезпечує одержання тонкостінних виробів.

Відомий також СВБВ, при якому на дві послі-
довно розміщені з зазором співвісні, вертикально
розташовані, матриці встановлюють дві листові
заготовки з різних матеріалів і здійснюють їх витя-
жку з потоншенням стінок, а на зовнішній поверхні
верхньої заготовки після першої витяжки форму-
ють методом вдавлювання поздовжні канавки роз-
ташованим між матрицями інструментом у вигляді
закріплених в обоймі шариків [див.  А.с.  СССР
№1655615, B21D22/30, 1991].

Цей СВБВ є найбільш близьким до корисної
моделі за технічною суттю та досягаємим ефектом
і прийнятий за прототип.

Недоліком даного прототипу є те, що його ви-
користання не забезпечує одержання подовжніх
канавок з ювенільними, тобто без механічних за-
бруднень і окислів, поверхнями, що знижує інтен-
сивність схоплювання (дифузійну взаємодію) ма-
теріалів заготовок і призводить до зменшення
навантажувальної здатності виробів в осьовому

напрямку. Вказаний недолік обумовлений тим, що
поздовжні канавки при здійсненні відомого СВБВ
формують методом видавлювання, тому на пове-
рхнях канавок залишаються (зберігаються) забру-
днення і окисли вихідної заготовки.

В основу корисної моделі поставлена задача
вдосконалення СВБВ, в якому шляхом зміни ме-
тода (способу) формування поздовжніх канавок,
забезпечуються усунення з їх поверхонь механіч-
них забруднень та окислів, що підвищує інтенсив-
ність схоплювання матеріалів заготовок виробу і
приводить до зростання навантажувальної здат-
ності.

Поставлена задача вирішується тим, що в
СВБВ, при якому на дві послідовно розміщені з
зазором співвісні, вертикально розташовані мат-
риці встановлюють листові заготовки з різних ма-
теріалів і здійснюють їх витяжку з потоншенням
стінок, а на зовнішній поверхні верхньої заготовки
після першої витяжки формують розташованим
між матрицями інструментом поздовжні канавки,
згідно корисної моделі новим є те, що канавки фо-
рмують методом різання.

Формування канавок методом різання, на від-
міну від методу видавлювання в прототипі, забез-
печує видалення з поверхонь канавок механічних
забруднень та окислів, внаслідок чого вони стають
ювенільними, а тому їх схоплювання (зчеплення,
дифузійність, злипання) з поверхнею нижньої за-
готовки збільшується, що приводить до зростання
навантажувальної здатності.

Реалізація СВБВ, що пропонується, здійсню-
ється в штампі, який зображено на Фіг.1, розріз
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(зліва від осі симетрії - початок реалізації СВБВ, з
права - проміжна стадія реалізації); на Фіг.2 - роз-
різ готового виробу.

Штамп для реалізації СВБВ містить встанов-
лену на нижній плиті 1 (Фіг.1.) обойму 2, в якій спі-
ввісно розміщені верхня 3 і нижня 4 матриці та
циліндрична вставка 5 з радіально розміщеними
різцями 6. Над обоймою 2 і матрицею 3 розташо-
вана закріплена на верхній плиті 7 прижимна втул-
ка 8 з пуансоном 9.

Реалізація СВБВ відбувається наступним чи-
ном.

Спочатку на матриці 3, 4 встановлюють листо-
ві заготовки 10, 11 з різних матеріалів і здійснюють
їх витяжку з потоншенням. На початку робочого
ходу пуансона 9 відбувається витяжка з потон-
шенням верхньої заготовки 10 через матрицю 3, а
потім при зустрічі її з різцями 6, на верхній загото-
вці 10 вирізаються поздовжні канавки, а утворюва-
на різцями стружка поступає в порожнину вставки
5. Оскільки при вирізанні з заготовки разом з стру-
жкою видаляються забруднення і окисли, то пове-

рхні 13 канавок 12 заготовки 10 стають ювеніль-
ними і набувають високих дифузійних
властивостей (властивості до схоплювання).

При подальшому переміщенні заготовка 10
входить в контакт з заготовкою 11, після чого в
матриці 4 відбувається їх спільна витяжка з пото-
ншенням стінок. При спільній витяжці матеріал
заготовки 11 заповнює канавки 12 заготовки 10
(Фіг.3.) і активно схоплюється з їх ювенільними
поверхнями. Після закінчення робочого ходу пуан-
сона готовий виріб (заготовка деталі) видаляється
з місця виготовлення, а накопичена у вставці
стружка випадає в бункер через отвір в нижній
плиті.

Так як формування канавок 12 відбувається
методом різання, замість видавлювання, то наяв-
ність на їх поверхнях забруднень і окислів усува-
ється, внаслідок чого міцність з'єднання матеріалів
заготовок на зсув в осьовому напрямку зростає, а
це, при рівних з найближчим аналогом умовах,
збільшує навантажувальну здатність.
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