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ПОВКИ ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ 

Maschinen/Dum Warmpressen von 
Nichteisen metallen „Zeitschrift für  
Metallkunde", 1933 г., №> 4 , с т р . 88. 

Сер . 33 (перевод сер . 1. Кузнечнс -штамновочное 
д е л о > # 15). ТЕХСО 992 

Фрикционный винтовой пресс применялся ч а щ е 
всего для горячей ш т а м п о в к и . Н а р я д у с очень 
важной для штямповочных работ с к о р о с т ь ю д е ф о р ­
мирования этот пресс выгоден б л а г о д а р я б о л ь ­
шому ходу ползуна . Кроме ш т а м п о в к и л ю б ы х 
плоских деталей , пресс годен д л я о б р а б о т к и гро­
моздких изделий , вынимание к о т о р ы х из штампа 
т р е б у е т б о л ь ш о г о расстояния м е ж д у верхней и 
нижней его половинами , а тькже для производства 
в ы с а д о ч н ы х работ , н а п р и м е р ш т а м п о в к и головок 
на длинных болтах или о б р а з о в а н и я у т о л щ е н и и 
в л ю б о м месте з а готовок , имеющих вид штанг , 
с ц е л ь ю их л у ч ш е й д а л ь н е й ш е й обработки 

В е р т и к а л ь н о й у с т а н о в к и верхнего штампа на 
этом прессе не т р е б у е т с я , т ак как ползун приходит 
в определенное нижнее п о л о ж е н и е не механически 
а о с т а н а в л и в а е т с я после отдачи накопленной в ма­
ховике энергии и затем, после п е р е к л ю ч е н и я , снова 
в о з в р а щ а е т с я в свое исходное п о л о ж е н и е . Благо 
д а р я тому, что о т п а д а е т особая в е р т и к а л ь н а я уста 
новка, время з а ж и м а н и я инструмента о ч е н ь мало 
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почему пресс применим в тех случаях, когда нужно 
часто менять инструмент , т.-е. при ш т а м п о в к е ма­
лого количества деталей . Отсутствие принужден­
ного привода в нижнее положение н е в ы г о а н о , 

однако , тем , что иногда, при 
плохом о б с л у ж и в а н и и прес-

Л / ш | . са, получаются детали раз-
•4 • * Шя *1 Л нообразной толщины. С дру­

гой стороны, при о б р а б о т к е 
недостаточно нагретых заго­
товок инструмент не и с п ы т ы ­
вает таких высоких пере­
грузок , как на прессах с 
ф и к с и р о в а н н ы м ходом. Чи­
сло ходов в минуту этих 
прессов в последнее время 
з н а ч и т е л ь н о увеличено; это 
выгодно тем, что заготовки 
при штамповке меньше осты­
вают. П о в ы ш е н и е числа хо­
д о в было достигнуто умень­
шением диаметра маховика 
при пивышении его о к р у ж -

'|'пг. 1. 1)Ы('ф(>хо;и:ьш фрик- 1 1 0 н скорости ; несмотря на 

' и 1 0 ' ' И 1 1 и 1 : 1 м Р Ш ) ,ш Ш " " " М е г о м е н ь ш у ю массу в конце 
хода он обладает той ж е 

живой силой. П о в ы ш е н и е скорости достигнуто 
б л а г о д а р я п р и м е н е н и ю о б т я ж к и , боковой поверх­
ности маховика , хромовой кожей . Эти кожаные 
б а н д а ж и о б л а д а ю т г о р а з д о б о л ь ш и м к о э ф и ц и е н т о м 
трения , чем фане? п р и м е н я в ш и е с я плоские ремни. 
Б а н д а ж и д а ю т е щ е и д р у г и е выгоды: они устра­
няют у д а р ы ф р и к ц и о н н ы х д и с к о в при проходе по 
ним натяжного замка , б л а г о д а р я чему, н е с м о т р я 



на з н а ч и т е л ь н о е повышение числа о б о р о т о в д и с к о з , 
опасность поломки их сильно у м е н ь ш а е т с я . Кожа­
ный б а н д а ж о б л а д а е т б о л ь ш е й д о л г о в е ч н о с т ь ю , 
нежели плоский ремень (вследствие устранения 
места соединения концов и б л а г о д а р я способности 
б а н д а ж а п е р е д в и г а т ь с я по боковой поверхности 
маховика ) . 

У д е р ж и в а н и е ма­
ховика в верхнем 
п о л о ж е н и и достига ­
лось р а н ь ш е л гким 
прижатием п о д ъ е м ­
ного диска , что в ы ­
з ы в а л о с и л ь н ы й из­
нос б а н д а ж а . Полное 
у с т р а н е н и е недостат­
ка энергии и вместе 
с тем снижение ее 
расхода достигнуто 
тем, что подъемный 
диск снабжен соот­
в е т с т в у ю щ и м в ы р е | 
зом (фиг. 2) П о д ъ е м ­
ный диск н о ж е т пе­
реместиться нз не­
большую величину в 
направлении банда­
жа, но в соприкасание с ним не придет; маховик будет 
стоять между обоими фрикционными дисками совер­
шенно свободно Он приходит в соприкосновение с 
опускным диском лишь тогда, когда последний при­
жимается к бандажу действием ручного рычага. Что­
бы затормозить маховик и воспрепятствовать его 
опусканию под действием собственного веса, р а к ь -

ПоС/еин диск 

Фш . 2. \ '.(ин ч • фр;;кцио!1н. пресс;' 
с аи п>мап1Ч<ч ко1'1 устани;:К(Ц| м;| 

хонлка и с р с ш е е п о л о ж е н и е . 



ше оба диска попеременно прижимались к бан­
д а ж у маховика , до тех пор, пока м а х о в и к не оста­
навливался . Вследствие п е р е к л ю ч е н и я хода , д а ж е 
при обычных р а н ь ш е низких числах ходов/мин. , 
в механизме получались с и л ь н ы е т о л ч к и . При по­
вышении числа ходов эти у д а р ы могли усилиться 
настолько , что явилось бы опасение не т о л ь к о 
быстрой утомляемости о б с л у ж и в а ю щ е г о персонала , 
но и возможности поломок ф р и к ц и о н н ы х д и с к о в . 

к о р о б к и имеются четыре гильзы ('•) с внутренними 
пружинами | / ) , длина которых расчитана так, что 
они р а з г р у ж а ю т с я при прилегании ф л а н ц е в гильз 
к одной стороне дна к о р о б к и . В этом положении 
т о р м о з выключен , т. е. пластинки свободно сколь­
зят одна по другой . Когда же , при ходе ползуна 
вверх, гильзы д о й д у т д о поперечины пресса, 
они входят в коробку , сжимая п р у ж и н ы и п р и ж и ­
мая пластинки одну к другой . При этом остаток 
энергии маховика используются как работа трения , 
пока маховик , винт и ползун не остановятся . 

•Фиг. о . ! 1лас гичниО 1 <I; 1-
М о:» ф р и к ц и о и н о г о 

I: о е г г а . 

г 

Поэтому т о р м о з и т ь следовало 
особым тормозом. Х о р о ш о при­
годным для этого оказался по­
мещенный в долбяке пластин­
чат.лй т о р м о з (фиг. 3). Он со­
стоит из прикрепленной к пол­
зуну (1ц к о р о б к и («), в которой 
поставлены два ф р и к ц и о н н ы х 
диска С') и ( О ) таким образом, 
что они п е р е м е щ а ю т с я т о л ь к о 
по вертикали и не могут по­
ворачиваться относительно ко­
робки . Между дисками нахо­
дится пластинка (('•>) На дне 
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Т а к и м о б р а з о м с о п р о в о ж д а ю щ е е с я у д а р а м и 
переключение хода отпадает , и п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь 
пресса значительно п о в ы ш а е т с я , т ак как рабочему 
уже не п р и х о д и т с я в о с п р и н и м а т ь сильно у т о м л я ю ­
щие его толчки при переключении . При прижима­
нии к б а н д а ж у опускного диска в начале хода , 
п р у ж и н ы снова р а з г р у ж а ю т с я , причем д е й с т в и е 
тормоз? п р е к р а щ а е т с я , и ползун может о п у с к а т ь с я 
с полной с к о р о с т ь ю . 

Ь н а с т о я щ е е время станина пресса (если она 
не изготовляется из литой стали) часто д е л а е т с я 
составной из стола с прилитыми б о к о в ы м и стой­
ками и п о п е р е ч и н ы . О б е части предохранены от 
с м е щ е н и я к о л ь ц а м и и соединены вставленными 
горячим способом стальными анкерами , принимаю­
щими на себя всю нагрузку . Поэтому анкера де­
л а ю т с я г о р а з д о толще , чем п р е ж д е . Б л а г о д а р я 
б о л ь ш о й т о л щ и н е а н к е р о в составная станина пру­
ж и н и т м е н ь ш е , чем целая . Анкера вставлены го­
рячим способом с таким б о л ь ш и м натягом, что 
станина сжимается на б о л ь ш у ю величину, чем 
р а с т я г и в а ю т с я . а н к е р а при полной нагрузке . В от­
ношении жесткости эта конструкция у д о в л е т в о ­
ряет всем п р е д ъ я в л я е м ы м к подобным станинам 
т р е б о в а н и я м . Ее прочность з н а ч и т е л ь н о в ы ш е , 
чем у целых станин из серого чугуна, т ак как 
р а с т я г и в а ю щ и е нагрузки , к а к было с к а з а н о в ы ш е , 
принимаются стальными анкерами . Н а и б о л ь ш и е 
н а п р а ж е н и я имеют место в середине стола и 
поперечины, где им л е г к о п р о т и в о п о с т а в и т ь над­
л е ж а щ и е поперечные сечения; кроме того , в дан­
ном случае едва ли приходится учитывать линей­
ные н а п р я ж е н и я . Ч т о б ы обеспечить частям ста­
нины д о с т а т о ч н у ю прочность , их о т л и в а ю т из чу-



гуна особого качества , в ы д е р ж и в а ю щ е г о у д а р н ы е 
нагрузки и о б л а д а ю щ е г о к р е п о с т ь ю на р а з р ы в от 
28 д о 30 кг /мм- При т а к о м в ы с о к о с о р т н о м чугу­
не винт в р а щ а е т с я не в нем непосредственно , 
а во вставленной ' бронзовой матке , к о т о р у ю во 
всякое время м о ж н о з а м е н я т ь на месте, когда 
после долгой работы пресса станет з амечаться 
износ ее р е з ь б ы . Маховик чаще всего делается 
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Фиг. (• Рабочая диаграмма д в у х фрикц. н о е с с о с различного 
лав;ения при одинаковых [[памп, изделиях . (Ординаты 

да л г и и е в т, абсциссы ьремкК 

из целой стальной отливки. Так как, кроме того, 
отверстий для продеваний ремней к замку при 
бандажах не требуется, то опасность разрыва 
маховика значительно уменьшена. 

Размер деталей, которые можно штамповать 
на фрикционном прессе, определяется запасом ак­
кумулированной в маховик энергии при опускании 
на изделие ползуна. Эта энергия должна прини­
маться частично деталью и частично отдельными 
деталями пресса. Для получения возможно высо­
кого к. п. д . и во избежание излишней перегрузки 
частей пресса следует стремиться к тому, чтобы 
большая часть энергии использовалась на ковку 
детали. 



На фиг. 4 п о к а з а н ы д и а г р а м м ы х о р о ш о и 
плохо используемого пресса. На оси абсцисс откла­
д ы в а е т с я время , а на оси о р д и н а т — у с и л и я . В данном 
случае и н т е р е с н ы т о л ь к о значения о р д и н а т . Соб­
ственно процесс ш т а м п о в к и требует средн... го д а в ­
лении в 50 т. По окончании штамповки , т. е. 
когда поверхности в е р х н е г о и н и ж н е г о штам­
пов с о п р и к а с а ю т с я или охладился заусенец , д е т а л ь 
у ж е б о л ь ш е не принимает энергии . П о э т о м у со­
х р а н и в ш и й с я а маховике ее остаток д о л ж е н пол­
ностью п о г л о щ а т ь с я частями пресса , к о т о р ы е при ' 
этом и с п ы т ы в а ю т д а л ь н е й ш и е упругие д е ф о р м а ц и и . 
При плохом использовании пресса д е т а л ь погло­
щает л и ш ь м а л у ю часть энергии, а остаток по­
глощается с т а н и н о й ; при этом д а в л е н и е п о в ы ш а е т с я 
п р и б л и з и т е л ь н о ' д о 450 т, тогда как при х о р о ш е м 
использовании пресса давление доходит т о л ь к о 
д о 90 т. 

П о д о б н ы е перегрузки ф р и к ц и о н н о г о винтового 
пресса вследствие о б р а б о т к и на нем с т и ш к о м 
мелких деталей при с о в р е м е н н о й станине опасны 
з н а ч и т е л ь н о м е н ь ш е , чем прежде . 1 {ссмотря на 
это, п е р е г р у з о к но возможности следует и з б е г а т ь , 
т а к как к а ж д о е п о в ы ш е н и е давления сопрово ­
ж д а е т с я т а к ж е повышением I а грузки на штампы, 
что вызывает с о к р а щ е н и е с р о к о в их р а б о т ы . 

Учитывая это, на прессе определенной силы 
м о ж ь о ш т а м п о в а т ь не всякие детали . Хотя и 
можно несколько р а с ш и р и т ь о б л а с т ь применения 
пресса путем п о д б о р а соответствующего инстру­
мента при ш т а м п о в к е мелких деталей , о д н а к о 
этот способ будет всегда паллиативом, так как 
вставка п о д к л а д о к сильно увеличивает время за ­
жимания , а т а к ж е з а т р у д н я е т устройство в ы б р а ­
сывателей . 



Эксцентриковые прессы. 

Более ш и р о к у ю об ласть применения имеет спе­
циальный э к с ц е н т р и к о в ы й пресс а м е р и к а н с к о й кон­
струкции (фиг. 5). Он рассчитан на рабочее д а в ­
ление в 500 ы и делает 55 ходов /мин . , почему 

Фиг. 5- Спец. аксцентр. п р е с с для ю р я ч е и штамп<>;.кп 
на р а б о ч е е д а в л е н и е 5 о о / н . 

о с о б е н н о пригоден для производства б о л ь ш и х пар ­
тий всякого рода деталей , к а к и е т о л ь к о м о ж н о 
ь ы н и м а т ь из пресса при данной величине хода . 
Вследствие б о л ь ш о г о числа рабочих ходов и очень 
выгодной скорости ш т а м п о в к и пресс т а к ж е чрез­
в ы ч а й н о подходит д л я о б р а б о т к и с п л а в о в легких 
металлов , так как при к о р о т к о й п р о д о л ж и т е л ь ­
ности хода и с а м о г о процесса ш т а м п о в к и в р е д н о е 

ь 



для р а б о т ы падение т е м п е р а т у р ы б ы в а е т на нем 
г о р а з д о меньшим, чем на других , менее быстро­
ходных прессах . Д р у г о й выгодой б о л ь ш е г о числа 
рабочих ходов является то , что на этом прессе 

время интенсивного перехода 
теплоты от заготовки к штампу 
з н а ч и т е л ь н о короче , а срок 
работы ш т а м п о в поэтому соот­
ветственно д о л ь ш е . 

6) 
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Фиг. (). Л л ю м н н с е п а я дега.п». 
" п п ш и и в а :пая на ,Ч'Х-пжппм 

п р е с с е (фиг. 1 1,. 

Фиг. /. Ра лрел I 
тали (ф1П'. 

Фиг. б и 7 показывают о т ш т а м п о в а н н у ю на этом 
прессе а л ю м и н и е в у ю д е т а л ь . Несмотря на малую 
толщину стенок, эту деталь легко можно штам­
повать на 300-тонном прессе . О б л а с т ь примене­
ния 500-тонного пресса велика не т о л ь к о по от­
н о ш е н и ю к с п е ц и а л ь н ы м сплавам, но т а к ^ е и по 
о т н о ш е н и ю к р а з м е р у штампуемых деталей , так 
к а к для ш т а м п о в к и имеется в р а с п о р я ж е н и и очень 
б о л ь ш о е количество энергии , отдаваемой двумя 
массивными маховиками , д е л а ю щ и м и 500 об/мин. 

На фиг. 8 показано изделие весом 16 кг., отштам­
пованное на 500-тош:ом прессе. На этом прессе 
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б л а г о д а р я большому числу ходов мин. можно штам­
повать т а к ж е и мелкие детали весом немного б о л ь ш е 
100 г. (фиг. 9 ) . . Эгот пресс выгоден там, где при 

одной м а ш и н е можно 
в ы п о л н я т ь д о в о л ь н о с б -
ш и р н у ю производствен­
ную программу . Но и 
в п р о и з в о д с т в а х с боль­
шим машинным парком 
он является особенно 
ценным, если приво­
дится ш т а м п о в а т ь не 
т о л ь к о крупные , но и 
мелкие детали . З а к а з ы 
ьа мелкие детали , д а ж е 
если они и не загру­
ж а ю т пресс полностью, 

все же выгоднее , чем его простои. В таких случаях 
можно п о к р ы в а т ь по крайней мере о б щ и е на­
к л а д н ы е расходы, осо­
бенно если учесть , что 
по производительности 
пресс не уступает прес­
сам м е н ь ш е г о давления . 
Расход энергии в этом 
случае конечно соот­
ветственно м е н ь ш е , чем 
при ш т а м п о в к е круп­
ных изделий , т ак к а к 
от маховика берется 
т о л ь к о энергия , необ­
ходимая для придания 

Фиг. &. Д е т а л ь I е с о м 
около 1|) кг., штампован­
ная ):а о<х>-т1»Ш1>А1 п р е с с е 

(фиг. Г)! 

Фиг. 0. Д е т а л ь , о г ш г а м п о -
ган! ая 1а о г" '--тонном п р е с с е 

(фиг. 5.1 ф о р м ы . На ф р и к ц и о н ­
ном винтовом прессе того ж е давления такой способ 



работы был бы невозможен , так как этот пресс 
расходует на мелкие изделия почти столько же 
энергии , с к о л ь к о и на крупные ; к р о м е того, как 
было уже сказано , при ш т а м п о в к е мелких изделий, 
вследствие избытка ж и в о й силы маховика , проис­
ходит п о в ы ш е н и е давления , в ы з ы в а ю щ е е п р е ж д е ­
в р е м е н н ы й износ инструмента и пресса . Иногда 
происходят д а ж е поломки станин, если нижний 
штамп поднят недостаточно . Кроме того, ф р и к ­
ционный пресс б о л ь ш о г о д а в л е н и я давал бы слиш­
ком м а л у ю п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь . 

И з д е л и я с р е д н е г о размера , н о р м а л ь н ы е для 
ф р и к ц и о н н о г о пресса с о о т в е т с т в у ю щ е г о давления , 
можно ш т а м п о в а т ь на э к с ц е н т р и к о в о м прессе 
с г о р а з л о б о л ь ш е й экономией , так как б л а г о д а р я 
б о л ь ш о м у числу ходов на нем можно иметь более 
в ы с о к у ю п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь . 

П р и н а д л е ж а щ и х н а г р е в а т е л ь н ы х печах м о ж н о 
р а с ч и т ы в а т ь на 500 —550 рабочих х о д о в в час, если 
подача з а готовок к прессу з а т р у д н е н и й не пред­
ставляет . 

При крупных изделиях , н а п р и м е р т я ж е л ы х 
к р ы ш к а х весом 10 кг (фиг. 8), т р е б у е м о е д а в л е ­
ние—500 т д о л ж н о д е й с т в о в а т ь на б о л ь ш о м пути 
(20 мм). Н е о б х о д и м у ю для этой работы э н е р г и ю 
мог бы о т д а в а т ь т о л ь к о та кий ф р и к ц и о н н ы й пресс, 
у к о т о р о г о станина д о л ж н а б ы т ь рас«итана так , 
чтобы при небрежных отбойных у д а р а х и при от­
казе п р е д о х р а н и т е л ь н ы х частей она была способна 
п о г л а щ а т ь всю ж и в у ю силу маховика . 

Фиг. 10 п о к а з ы в а е т к о р о б к у р о л и к о п о д ш и п н и к а , 
к о т о р а я п р е ж д е ш т а м п о в а л а с ь на винтовом прессе 
(с винтом диам. 300 мм.), а в н а с т о я щ е е время 
б е з у п р е ч н о ш т а м п у е т с я на ЗОС-гонном прессе 

П 



(фиг. 11), с тоящем вдвое д е ш е в л е первого . При 
ш т а м п о в к е о д и н а к о в ы х , п р а в и л ь н о нагретых заго ­
т о в о к , у с т а н о в л е н н о е давление п р е в ы ш е н о б ы т ь 
не может , почему д о л г о в е ч н о с т ь ш т а м п о в в д а н н о м 
случае б о л ь ш е , чем па ф р и к ц и о н н о м прессе , где 
сила у д а р а и вместе с тем нагрузка ш т а м п о в может 
изменяться рабочими в ш и р о к и х пределах . На э к с ­
ц е н т р и к о в о м прессе отклонения в р а з м е р а х о т д е л ь ­
ных изделий с о в е р ш е н н о не з а в и с я т от у т о м л е н и я 
о б с л у ж и в а ю щ е г о п е р с о н а л а . Пресс пускается в х о д 

без к а к о й - л и б о з а т р а т ы мускульной силы. П о в о ­
ротом рычага р а з г р у ж а е т с я сжатая в конце преды­
д у щ е г о хода пружина , з а м ы к а ю щ а я с б о л ь ш и м 
усилием п о л о в и н ы сцепной к у л а ч к о в о й м у ф т ы . 
Б л а г о д а р я этому рабочий утомляется м е н ь ш е , чем 
на ф р и к ц и о н н о м прессе, и может р а б о т а т ь быстрее . 
Вследствие б о л ь ш о г о сечения кулачков муфта не­
чувствительна к перегрузкам . По окончании хода 
муфта выключается автоматически , почему с а м о п р о ­
извольный х о д невозможен . Э к с ц е н т р и к о в ы й пресс 
р а б о т а е т с л у ч ш и м к. п. д . и м е н ь ш и м расходом 

Фн[ 1П Коробки р о л и к о п о д ш и п ­
ников, нар диам. 1,4 мм и высотой 
Я! мм, штампованные на ДХСгоннпм 

п р е с с е (фиг. 11). 
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энергии, чем винтовой . В виду отсутствия б а н д а ж е й 
стоимость с о д е р ж а н и я первого пресса т а к ж е ниже. 

Станина пресса состоит из нижней части и верх­
ней плиты, соединенных ч е т ы р ь м я массивными 
стальными колонами . Соответственно высоте ин­
струмента плиту можно п е р е с т а в л я т ь в в е р т и к а л ь ­
ном направлении . Р а с т я г и в а ю щ и е нагрузки прини­
маются стальными колоннами; следовательно , ста­
нине и плите приходится в ы д е р ж и в а т ь т о л ь к о из­
г и б а ю щ и е нагрузки . Поэтому к о н с т р у к ц и ю пресса 
м о ж н о считать очень прочной, тем более, что 
стальные колонны и чугунные части станины рас-
читаны на двойное н о р м а л ь н о е рабочее давление 
Д л я предохранения от случайных п е р е г р у з о к , п р о ­
исходящих , например , от неправильной установки 
инструмента или от вставки в штамп недостаточно 
нагретых крупных заготовок , сцепная муфта соеди­
нена с приводной шестерней п р е д о х р а н и т е л ь н ы м и 
болтами. Последние при достижении к р у т я щ и м 
моментом определенной величины в р а щ а ю т с я , и 
контр привод начинает работать вхолостую. 

Стол, на котором у к р е п л е н нижний штамп, на­
правляется четырьмя ш л и ф о в а н н ы м и колоннами , 
и м е ю щ и м и с н а р у ж и н а д е ж н у ю опору. При штам­
повке стол д в и ж е т с я вверх к поперечной плите , 
на которой у к р е п л е н верхний штамп . Усилие от 
э к с ц е н т р и к о в о г о вала передается столу не ш а т у ­
ном, а при помощи с к о л ь з я щ е г о б а ш м а к а , распо­
л о ж е н н о г о между э к с ц е н т р и к о м и столом; э тот 
б а ш м а к гораздо менее чувствителен к перегрузкам , 
чем головка ш а т у н а и цапфа; отсутствие шатуна 
позволяет сделать вал более прочным. Б а ш м а к дает 
в о з м о ж н о с т ь з н а ч и т е л ь н о п о в ы ш а т ь число об мнн 
У м е н ь ш е н и е высоты пресса , к о т о р а я у 500 тонной 
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м а ш и н ы составляет над ф у н д а м е н т о м т о л ь к о о к о л о 
2 м, д о п у с к а е т л у ч ш е е о с в е щ е н и е и л у ч ш у ю вен­
т и л я ц и ю цеха. Последнее о б с т о я т е л ь с т в о , ввиду 
неизбежного о б р а з о в а н и я дыма при горячей ш т а м ­
повке , приобретает о с о б у ю в а ж н о с т ь . Д л я сравне ­
ния заметим, что ф р и к ц и о н н ы й пресс того ж е д а в л е ­

ния имеет около 5 м. Как 
л „ стол, т ак и верхняя плита 

щ Ц й ы 1 с н а б ж е н ы выбрасывателя¬
'*' *'-й\* м и ' К 0 Т 0 Р Ы М И > в з авися -

Фп.'. ! !. С п е ц . п р е с с д л я ] <>-
р я ч . ц |Т.1М:;»Ип11, л п л е п н о м 
на л (»1 от, с ! !Пег,м:1П1ч. ш -

брасьи л т е л е м . 

Ф|п . 12. Ра <р<м ниепмл-
: и чески го н ы б р а с ы м -

мости от к о н с т р у к ц и и инструмента , м о ж н о пользо­
в а т ь с я о д н о в р е м е н н о или в о т д е л ь н о с т и . В ы б р а с ы ­
ватели действуют посредством сжатого воздуха . 

На фиг. 11 показан 300-тонный пресс с таким 
в ы б р а с ы в а т е л е м , а на фиг . VI—разрез последнего . 
В у к р е п л е н н о м на верхней плите ц и л и н д р е (Ъ) 

И 



имеется п о р ш е н ь ( О , к штоку которого п р и к р е ­
плены рычаги (<• и /'), п р и в о д я щ и е в действие 
стержни в ы б р а с ы в а т е л я (ц и /0- " о окончании 
процесса ш т а м п о в к и все части в ы б р а с ы в а т е л я н а ­
ходятся в показанном положении . При повороте 
ручного рычага (/') сжатый воздух входит через 
канал ((I) под п о р ш е н ь к-), который вместе со ш т о ­
ком (?/) идет вверх. При этом рычаги (</ и /) по­
в о р а ч и в а ю т с я около осей (/, 'и/) и д в и г а ю т стержни 
(// и //1 вниз и вверх, почему о т ш т а м п о в а н н о е из­
делие в ы б р а с ы в а е т с я независимо от того , з а д е р ­
ж а л о с ь ли оно в верхнем или в нижнем штампе . 

После в ы б р а с ы в а н и я и з д е л и я рычаг п о в о р а ч и ­
в а ю т о б р а т н о , причем с ж а т ы й воздух из -под п о р ш ­
ня м о ж е т выйти наружу . П о р ш е н ь пружиной <т) 
в о з в р а щ а е т с я в свое начальное положение . Чтобы 
при в ы б р а с ы в а н и и р а с ш и р я ю щ и й с я воздух не со­
о б щ а л п о р ш н ю (г) и детали с л и ш к о м б о л ь ш о г о 
ускорения , поставлен второй п о р ш е н ь [и У, над ним 
в ц и л и н д р е (о) находится масло, которое при 
под 'еме штска (а) переходит по каналу (/•> на 
н и ж н ю ю сторону п о р ш н я («). В ы б о р о м сечения 
можно о т р е г у л и р о в а т ь с к о р о с т ь так , что у д а р о в 
не будет. 

По с р а в н е н и ю с механическим в ы б р а с ы в а т е л е м 
с автоматическим о б р а т н ы м падением пневмати­
ческий имеет ту выгоду , что в ы б р а с ы в а н и е может 
п р о и с х о д и т ь в л ю б о е время. Э т о имеет особое 
значение при ш т а м п о в к е плоских деталей , так как 
в данном случае в ы б р а с ы в а н и е должно произво ­
д и т ь с я не раньше того, как низ д е т а л и о х л а д и т с я 
настолько , что при в ы б р а с ы в а н и и он уже не д е ­
ф о р м и р у е т с я . При и зделиях , к о т о р ы е можно вы-
б р а с ы в а с ь немедленно по окончании ш т а м п о в к и , 
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рычаг (/ ) может у п р а в л я т ь с я механически , от 
пресса . При ш т а м п о в к е легких деталей р а ц и о н а л ь н о 
р а с п о л а г а т ь инструмент так , чтобы д е т а л ь всегда 
з а д е р ж и в а л а с ь в верхнем ш т а м п е . Тогда она во 
время свободного падения может н а п р а в л я т ь с я 
с ж а т ы м воздухом из пресса в ж о л о б . Это в ы д у в ­
ное п р и с п о с о б л е н и е у п р а в л я е т с я т о ж е от пресса . 
При пневматическом в ы б р а с ы в а т е л е можно ш т а м ­
повать с б о л ь ш и м и д а в л е н и я м и , почему легко 
с н а б ж а т ь д е т а л ь , н а п р и м е р , коробку р о л и к о п о д ­
ш и п н и к а (фиг. 10(, мелкими к а н а в к а м и с тем, 
чтобы она всегда з а д е р ж и в а л а с ь в одном опреде ­
ленном штампе . Это особенно в а ж н о в том слу­
чае, если д р у г о й штамп устроен так, что при 
о с т ы в а н и и о т ш т а м п о в а н н а я д е т а л ь может, сжимаясь , 
прочно к нему п р и с т а в а т ь . 

Э к с ц е н т р и к о в ы е прессы строятся под д а в л е ­
нием от 300 до 2 000 ш и могут, конечно, штам­
повать т а к ж е и ж е л е з о . Если о п р е д е л я е м ы й наи­
б о л ь ш и м допустимым эксцентриситетом ход не­
достаточен для горячей ш т а м п о в к и данной детали , 
то при недостаточной мощности ф р и к ц и о н н о г о 
пресса переходят к к р и в о ш и п н о м у прессу. Послед-, 
ний, хотя и не обладает таким высоким числом 
о б о р о т о в , как с пе циальный пресс той же силы, 
но зато его о б с л у ж и в а н и е п р о щ е , чем ф р и к ц и о н ­
ного пресса, так как оно состоит т о л ь к о во вклю­
чении м у ф т ы . Поэтому п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь полу­
чается соответственно б о л ь ш е й . О б л а с т ь работы 
при в ы б о р е соответственно тяжелого пресса т а к ж е 
очень ш и р о к а . О д н а к о , ' по с р а в н е н и ю с п р е д ы д у ­
щим прессом, к р и в о ш и п н ы й той ж е с и л ы — т я ж е ­
лее, крупнее и д о р о ж е , т а к как п р и в о д нельзя 
у с т р о и т ь к о м п а к т н ы м . 



I БИБЛИОТЕКА ессу I ' ££> 
Коленчатый вал с в ы с о к и м ходом и т р е б у е м а я 

для передачи д в и ж е н и я ползуну ш а т у н н а я головка 
г о р а з д о чувствительнее к п е р е г р у з к а м , чем при­
меняемый на специальном прессе т я ж е л ы й экс­
ц е н т р и к о в ы й вал со с к о л ь з я щ и м б а ш м а к о м . По­
этому к р и в о ш и п н ы е прессы, п р и м е н я е м ы е д л я 
горячей ш т а м п о в к и , с н а б ж а ю т с я , так называемыми 
р е г у л я т о р а м и давления , и с к л ю ч а ю щ и м и в о з м о ж ­
ность п е р е г р у з к и . 

Пресс с р е г у а я т о р о м давления в виде к о л е н ч а т о г о 
рычага 

Н а и в ы г о д н е й ш у ю к о н с т р у к ц и ю р е г у л я т о р а да­
вления дает применение коленчатого рычага . Так 
как регулятор ставится м е ж д у головкой шатуна 
и ползуном, то н а д е ж н о с т ь направления послед­
него сохраняется . Кроме того, р а с п о л о ж е н и ю вы­
брасывателей в столе и ползуне ничего не пре­
пятствует . На фиг . 13 показан т а к о й пресс на 400 т 
давления , а на фиг. 1 4—к о н с т р у к ц и я предохра­
нителя от перегрузки . Вместо шатунной ц а п ф ы 
в данном случае имеется слегка изогнутый ш а р н и р , 
о п и р а ю щ и й с я на другой ш а р н и р и пневматический 
б у ф е р . Б л а г о д а р я р а с п о л о ж е н и ю , двух ш а р н и р о в , 
д о с т а т о ч н о малого д а в л е н и я б у ф е р а д л я придания 
механизму такой ж . с г к о с т и , что он способен вы­
д е р ж и в а т ь д а ж е н а и б о л ь ш е е д а в л е н и е . При по­
в ы ш е н и я д а в л е н и я в ы ш е предела (например , при 
недостаточно нагретой или с л и ш к о м крупной за­
готовке) система ш а р н и р о в тотчас прогибается , и, 
несмотря на д а л ь н е й ш е е .вращение коленчатого 
вала , аолзун .останавлиаается . Н а и б о л ь ш а я величина , 
на к о т о р у ю т а к ^ ^ б . р а з о м ^ ^ й к н о у м е н ь ш и т ь ход 



ползуна , составляет , в зависимости от размера 
пресса, от 15 до 20 мм. Пресс работает так , что 
перегрузки не происходит . При под 'еме ползуна 
п р е д о х р а н и т е л ь снова в о з в р а щ а е т с я в свое нор­
м а л ь н о е р а б о ч е е положение , и пресс готов к сле­

д у ю щ е м у рабочему ходу. 

Фиг. 1;'. 400-тоипый п р е с с Фиг. 14. С х е м а и р е д о -
с р е г у л я т о р а м давления х р а н и т е л я от н е р е г р у ! -
в виде коленчатого ры- ки к к р е с с у (фиг. 13). 

чага. 

потерь времени на наладку предохранителей 
после каждой перегрузки. Наличие пневмати­
ческого буфера допускает легкую и тонкую 
регулировку давления. Само собой разумеется, 
что в любой момент возможно установить меньшее 
давление. Это особенно важно в том случае, когда 
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применяются чувствительные инструменты, кото­
рые могут б ы т ь п о в р е ж д е н ы при п р е в ы ш е н и и 
давления . 

Станина пресса крупных моделей состоит ил 
следующих частей: стола , поперечины и 4 боковых 
стоек. Эти части соединены 4 с тальными колон­
ками. В зависимости от размера пресс снабжается 
о р д и н а р н о й или двойной зубчатой передачей . 
И м е ю щ и е с я в столе и ползуне в ы б р а с ы в а т е л и мо­
гут п р и в о д и т ь с я в действие механически или, как 
в п р е д ы д у щ е м прессе , пневматически . Прессы снаб­
ж е н ы массивной муфтой сцепления с поворотной 
ш п о н к о й , выполненной в виде предохранителя . 

Из изложенного видно, что в настоящее время 
с у щ е с т в у ю т различные конструкции прессов, ко­
т о р ы е в значительной мере у д о в л е т в о р я ю т много­
сторонним требованиям горячей штамповки , как 
в о т н о ш е н и и ф о р м ы изделий, так и экономичности 
производства . Так как область работы отдельных 
прессов рассмотрена п о д р о б н о , то будет нетрудно 
п о д о б р а т ь пресс, подходящий для данных условий 
и обеспечивающий н а и б о л ь ш и й экономический 
э ф ф е к т . 

Описанные прессы производятся фирмой 
Л . Ш у л л е р в Геттипгене . 

||' ^ д а р с т м ^ р ф р С В о д . ЬуОривцев 

| *^^^1г?^^у^0Р^ Шляпников 

Материал отобран, псревеОин а отреОактираапн \ 
Орг.металлом \ 
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УБЫТКОВ В 

терпит транспорт тольно 
о т о д н о й к о т е л ь н о й 
К О Р Р О З И И 

В ИЗДАНИИ ЦИТЭИН-СО НКЩ 
ВЫХОДИТ СПЕЦИАЛЬНАЯ СЕРИИ 
МАТЕРИАЛОВ ПО ТЕХНИЧЕС» 
ПРОИЗВОДСТВЕН. ИНФОРМА1 

П О З А Щ И Т Н Ы М П О К Р Ы Т И Я » 
М Е Т А Л Л О В О Т К О Р Р О З 

5£ 

Сераа еовтоат на переводных и орагаиальаых а ' ц р и К ^ 
рефератов а материала!, работ научиа-моаедоаага*»- ^ 
омах ааетатутоа а предприятий. Сарая млгщштЩ^, 
дующяетемы: хромирование, нииие<яроваяае,а 
иадмароваиае, цинкование, покрытие елевом, 
ааиае. поирытаа оплаааии (латунью, мелевом а 
металлам*) варебреааа, фоефатавацва, под> 
отделив поверхносте!, аппаратура, материалы а I 
рва оковывает помещав повеедиевноЯ работе внамивр*, 
твхивку. маетеру а рабочему цехов—гальввнавеоинх, 
металлваацяоииых а хамааеоко! аацаты от ковре 0 -" 

Заказы и деньги направлять; Москва, 
Рыбный пар. 2, комн. 24, Управ*, сбь 
цитэин-со м всем филиалам и прадота 
тальствам ЦИТЭИН-СО. Расч. ,оч«т « Мч-

Гообанка N8 1Вав (1-я гругм»}.' 



* ». V • 

SSÉÎtV  ^ Î  A ? 1 

VW! 




