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(57) Штамп для складання шлангів високого тиску,
який виконаний у вигляді плити, на якій встанов-
лено пуансон з пуансонотримачем, відтискний
механізм, шпилька, на якій міститься буфер та
відтискний фланець, який відрізняється тим, що
до плити з лівої сторони жорстко кріпиться верти-
кальна стійка, а з правої закріплений упор, пара-
лельний вертикальній СТІЙЦІ, для забезпечення
жорсткості і МІЦНОСТІ вертикальна стійка зліва, а
упор - справа підсилені ребрами жорсткості, з пра-
вої сторони від центра вертикальної стійки, з пра-
вого торця рівномірно по колу встановлені, на-
приклад три, Г-подібні важелі з можливістю
провертання на осях на 30°, при цьому утворено
умовну циліндричну поверхню, умовна вісь якої
розміщена горизонтально, з доступом з правої
сторони в яку, аналогічно Г-подібним важелям,

встановлено пуансонотримач, який закріплено до
вертикальної стійки з можливістю осьового пе-
реміщення, причому пуансонотримач зі сторони
відкритої частини виконано під кутом а = 5 15° до
вертикалі і по цій площині він контактує з пуансо-
ном, який має форму прямокутної трапеції і з пра-
вої сторони контактує з упором, а в пуансоні і в
упорі в центральних відкритих їх частинах виконані
відкриті пази для вільного входження шлангів по
зовнішньому діаметру шириною, більшою
діаметрів шлангів, а по центру пуансонотримача
жорстко встановлено установний палець, на який
вільно встановлено гайку з патрубком, шлангом
високого тиску і втулкою, лапки Г-подібних важелів
контактують з підтискними пальцями з осьовим
переміщенням і підтиснені фланцем з буфером і
встановлені на шпильці та зафіксовані шайбою з
гайкою, причому шпилька закріплена до верти-
кальної стійки, а вісь шпильки співвісна з віссю
пуансонотримача, у верхній частині пуансонотри-
мача в радіальних отворах, які розміщені напроти
центральної частини Г-подібних важелів, встанов-
лені формувальні пуансони, наприклад три, в яких
на внутрішніх кінцях встановлені формуючі еле-
менти

Винахід відноситься до області машинобуду-
вання і може мати широке використання в облас-
ті сільськогосподарських та інших машин, мета-
лорізальних верстатів та ш

Відомий штамп, який виконаний у вигляді
плити, на якій встановлено пуансон з пуансонот-
римачем, відтискний механізм, шпилька, на якій
міститься буфер та відтискний фланець (Гевко
Б М та ІНШІ "Механізми з гвинтовими пристроя-
ми", "Світ", ЛЬВІВ - рис 6 8)

Основний недолік штампа є неможливість
складання шлангів високого тиску

В основу винаходу поставлена мета
розширення технологічних можливостей і скла-
дання шлангів високого тиску, шляхом виконання
штампа у вигляді плити, на якій встановлено пуа-

неон з пуансонотримачем, відтискний механізм,
шпилька, на якій міститься буфер та відтискний
фланець причому з лівої сторони плити жорстко
кріпиться вертикальна стійка, а з правої жорстко
закріплений упор, який є паралельний до верти-
кальної стійки, а для забезпечення жорсткості і
МІЦНОСТІ вертикальна стійка зліва, а упор - справа
підсилені ребрами жорсткості, з правого торця по
центрі вертикальної стійки, рівномірно по колу
встановлені, наприклад три, Г-подібні важелі з
можливістю провертання на осях на 30°, при
цьому утворено умовну циліндричну поверхню,
умовна вісь якої розміщена горизонтально з до-
ступом з правої сторони, в якій встановлено пуа-
нсонотримач, який закріплено до вертикальної
стійки, а пуансонотримач зі сторони відкритої

(О
(О
ю



56640
частини виконано під кутом а = 5 15° до верти-
калі і по цій площині він є в контакті з пуансоном,
який має форму прямокутної трапеції і з правої
сторони є в контакті з упором, в пуансоні і в упорі
в центральних відкритих їх частинах виконані
відкриті пази для вільного входження шлангів по
зовнішньому діаметру, шириною більшою діаме-
трів шлангів, а по центру пуансонотримача вста-
новлено установчий палець на якому розміщена
гайка з патрубком та шланг високого тиску з втул-
кою, причому лапки Г-подібних важелів є в конта-
кті з підтискними пальцями, які мають осьове
переміщення і підтискуються фланцем з буфе-
ром, що встановлені на шпильці та фіксуються
шайбою і гайкою, шпилька кріпиться до вертика-
льної стійки, причому вісь шпильки співпадає з
віссю пуансонотримача, а у верхній частині пуан-
сонотримача в радіальних отворах, які розміщені
напроти центральної частини Г-подібних важелів,
встановлені формувальні пуансони, наприклад
три, в яких на внутрішніх кінцях встановлені фо-
рмуючі елементи

Штамп для складання шлангів високого тиску
зображений на фіг 1 - головний вигляд, фіг 2 -
вид А на фіг 1, фіг 3 - виноска І на фіг 1

Штамп для складання шлангів високого тиску
складається з плити 1 з лівої сторони якої жорст-
ко кріпиться вертикальна стійка 2, а з правої за-
кріплений упор 3, який є паралельний до верти-
кальної стійки Для забезпечення жорсткості і
МІЦНОСТІ вертикальна стійка 2 зліва, а упор 3 -
справа підсилені ребрами жорсткості 4

З правої сторони по центрі вертикальної стій-
ки 2, з правого торця рівномірно по колу встанов-
лені, наприклад три, Г-подібні важелі 5 з можли-
вістю провертання на осях 6 на 30°, при цьому
утворено умовну циліндричну поверхню, умовна
вісь якої розміщена горизонтально з доступом з
правої сторони в яку, аналогічно Г-подібним ва-
желям 5, встановлено пуансонотримач 7, який
закріплено до вертикальної стійки 2, з можливіс-
тю осьового переміщення, пальцями 8

Пуансонотримач 7 зі сторони відкритої час-
тини виконано під кутом а = 5 15° до вертикалі
і по цій площині він є в контакті з пуансоном 9,
який має форму прямокутної трапеції і з правої
сторони є в контакті з упором З

В пуансоні 9 і в упорі 3 в центральних відкри-
тих їх частинах виконані відкриті пази 10 для ві-
льного входження шлангів по зовнішньому діаме-
тру, шириною більшою діаметрів шлангів

По центру пуансонотримача 7 жорстко вста-

новлено установчий палець 11, на який вільно
встановлюється гайка 12 з патрубком 13, шлан-
гом високого тиску 14 і втулкою 15 Вільний кі-
нець шланга 14 вільно входить в пази 10 упора З
і пуансона 9

Лапки Г-подібних важелів 5 є в контакті з під-
тискними пальцями 16, які мають осьове перемі-
щення і підтискуються фланцем 17 з буфером 18,
що встановлені на шпильці 19 та фіксуються
шайбою 20 і гайкою 21 Шпилька 19 кріпиться до
вертикальної стійки 2, причому вісь шпильки 19
співпадає з віссю пуансонотримача 7

У верхній частині пуансонотримача 7 в раді-
альних отворах 22, які розміщені напроти
центральної частини Г-подібних важелів, встано-
влені формувальні пуансони 23, наприклад три, в
яких на внутрішніх кінцях встановлені формуючі
елементи 24 форма і розміри яких відповідають
формі і розміру шланга високого тиску Для від-
ведення формуючих пуансонів 23 з формуючими
елементами 24 у вихідне положення використо-
вують відтискний механізм 25

Робота штампа для складання шлангів висо-
кого тиску здійснюється наступним чином Пуан-
сон 9 відводиться вверх у вихідне положення, а
шланг високого тиску в зборі вставляється гай-
кою 12 на установчий палець 11 і підтискується
до пуансонотримача 7 Після чого включається
педаль преса і пуансон 9 опускається вниз При
цьому він лівою поверхнею переміщає вліво пуа-
нсонотримач 7 з системою формоутворюючих
пуансонів 23 і шлангом 14, втулкою 15 Під дією
осьової сили від пуансона 9 пуансонотримач діє
на вертикальні елементи Г-подібних важелів 5,
які коливаючись на осях своїми горизонтальними
елементами діють на формуючі пуансони 23
здійснюють процес стискування і формування
з'єднання одного кінця шланга високого тиску

Після закінчення процесу формування одного
кінця пуансон 9 піднімається вверх і під дією бу-
фера 18 і фланців 19 ПІДТИСКНІ пальці 16, діючи
на вертикальні лапки Г-подібних важелів 5, за-
безпечують умови відведення формуючих пуан-
сонів 23 у вихідне положення При цьому шланг в
зборі знімається з установчого пальця 11 і вста-
новлюється аналогічно другим кінцем і технологі-
чний процес складання продовжується аналогіч-
но попередній операції

До переваг штампа відноситься розширення
технологічних можливостей і покращення якості і
підвищення продуктивності збиральних операцій
шлангів високого і низького тисків
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