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(57) Спосіб виготовлення біметалевих виробів, при
якому на розташовані вертикально в обоймі дві
послідовно розміщені з зазором співвісні матриці
встановлюють листові заготовки з різних матеріа-
лів, розташовують в зазорі між матрицями з'єдну-
ючий елемент і здійснюють витяжку з потоншен-
ням стінок, який відрізняється тим,  що як
з'єднуючий елемент використовують відрізок ме-
талевого дроту, діаметр якого не перевищує тов-
щину заготовок.

Корисна модель відноситься до обробки ме-
талів тиском і може бути використана для одер-
жання заготовок при виготовленні різноманітних
деталей машин:  підшипників,  гільз,  втулок,  стака-
нів і т.п.

Відомий спосіб виготовлення біметалевих ви-
робів (СВБВ), при якому між нагрітими до ковочної
температури круглими заготовками з різних мате-
ріалів розміщують кільце з міцнішого від заготовок
матеріалу і здійснюють видавлювання заготовок в
зазор між матрицею та пуансоном [див., А.с. СССР
№633633, В21С23/22, 1978].

Недоліком цього СВБВ є те, що його реаліза-
ція потребує нагрівання заготовок, що збільшує
вартість виготовлення.

Відомий також СВБВ, при якому на розташо-
вані вертикально в обоймі дві послідовно розмі-
щені з зазором співвісні матриці встановлюють
листові заготовки з різних матеріалів в зазорі між
заготовками розташовують з'єднуючий їх при витя-
гуванні елемент у вигляді часток клею і здійсню-
ють витяжку заготовок з потоншенням стінок [див.,
патент України на корисну модель №34443,
В21С23/00, 2008].

Цей СВБВ є найбільш близьким до корисної
моделі за технічною суттю та досягненим ефектом
і прийнятий за найближчий аналог.

Недоліком відомого СВБВ є те, що він не за-
безпечує достатню міцність з'єднання матеріалів

заготовок в умовах підвищених температур, що
знижує надійність.

Відмічений недолік обумовлений тим, що клей
при високих (більше 100°С - 150°С) температурах
частково або повністю втрачає свої дифузійні вла-
стивості, а отже і роботоздатність.

В основу корисної моделі поставлена задача
вдосконалення СВБВ, в якому шляхом введення
механічного, замість дифузійного в найближчому
аналозі, з'єднання матеріалів усувається втрата
роботоздатності виробу при роботі в умовах під-
вищених і високих температур, що збільшує надій-
ність.

Поставлена задача вирішується тим, що в
СВБВ, при якому на розташовані вертикально в
обоймі дві послідовно розміщені з зазором співвіс-
ні матриці встановлюють листові заготовки з різ-
них матеріалів, розташовують в зазорі між матри-
цями з'єднуючий елемент і здійснюють витяжку з
потоншенням стінок заготовок, згідно корисної
моделі новим є те,  що як з'єднуючий елемент ви-
користовують відрізок металевого дроту, діаметр
якого не перевищує товщину заготовок.

Зазначені відмітні ознаки на відміну від най-
ближчого аналога  усуває зниження або втрату
роботоздатності проміжним елементом при висо-
ких температурах (внаслідок більш високих в порі-
внянні з клеєм його механічних властивостей та
забезпечення механічного замість дифузійного
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з'єднання заготовок в прототипі), що приводить до
зростання надійності.

Реалізація СВБВ, що пропонується, здійсню-
ється в зображеному на Фіг.1 штампі, розріз (зліва
від осі симетрії-початок реалізації СВБВ, зправа-
проміжна стадія реалізації); на Фіг.2 - розріз гото-
вого виробу; на Фіг.3 - переріз А-А на Фіг.2.

Штамп для реалізації СВБВ містить встанов-
лений на нижній плиті 1  (Фіг.1)  обойму 2,  в якій
співвісно розміщені верхня 3 і нижня 4 матриці.
Над обоймою 2 і матрицею 3 розташована закріп-
лена на верхній плиті 5 прижимна втулка 6 з пуан-
соном 7. Обойма 2 містить радіальне розташова-
ний між матрицями отвір 8.

Реалізація СВБВ відбувається наступним чи-
ном.

Спочатку на матриці 3, 4 встановлюють листо-
ві заготовки 9, 10 з різних матеріалів, а в отворі 8
розташовують відрізок 11 з металевого дроту не-
обхідної довжини, діаметр якого не перевищує
мінімальну товщину заготовок. Потім здійснюють
витяжку з потоншенням стінок. На початку робочо-
го ходу пуансона 7 відбувається витяжка заготовки

9 через матрицю 3, внаслідок чого її поверхня на-
буває циліндричну форму. При подальшому пере-
міщенні пуансона заготовка 9 входить в контакт з
відрізком 11 дроту та заготовки 10, внаслідок чого
відбувається спільна витяжка заготовок 9, 10 та
відрізку дроту 11, при якій між поверхнями загото-
вок,  утворюється шпонка 12  (Фіг.2,  Фіг.3).  Після
закінчення робочого ходу пуансона готовий виріб
(заготовка деталі) видаляється з місця виготов-
лення для подальшого використання.

Так з'єднання різних по матеріалу частин ви-
робу відбувається через металеву шпонку, тобто
механічним способом, замість чутливого до зміни
температур клейового (дифузійного) в найближ-
чому аналозі, то його міцність на відміну від най-
ближчого аналога при нагріванні до високих тем-
ператур залишається сталою, що приводить до
зростання надійності.

Крім зростання надійності, розширюється тем-
пературний діапазон використання СВБВ, оскільки
забезпечується виготовлення виробів не тільки
холодною, як це має місце в найближчому аналозі,
а і гарячою витяжкою.
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