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И ДОЛГОВЕЧНОСТИ ШАБОТОВ ШТАМПОВОЧНЫХ МОЛОТОВ 
В.И. Трусковский 

ENHANCEMENT OF FUNCTIONAL RELIABILITY AND ENDURANCE 
CAPABILITY OF ANVILS OF STAMPING HAMMERS 
V.I. Truskovskiy 

Предлагается новая конструкция шабота штамповочных молотов, 
защищенная патентом Р Ф , обладающая более высокой технологичностью 
изготовления в сравнении с используемыми шаботами, долговечностью, 
изготовление и ремонт которой возможно на предприятиях эксплуатирующих 
молоты, используя универсальное оборудование. Приводятся результаты 
экспериментальных исследований силового нагружения, выполненных на 
физической модели. 
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A new construction of anvil of stamping hammers is offered. It is patented in 
Russai, has better fabricability and endurance capability comparing with the anvils 
being used now and capable to be produced and repaired with the help of universal 
equipment at plants using hammers. The results of experimental researchs of the 
power loading performed on a physical analogue are given. 
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Шаботы молотов с массой падающих частей до 5 τ выполняются целиком из стального 
(сталь 25ЛШ) или чугунного (СЧ21) литья. Шаботы тяжелых штамповочных молотов изготовля­
ют составными из 2-3 частей, при этом верхняя часть выполняется из стального литья. 

Общими недостатками известных шаботов является их неудовлетворительная надежность, 
высокая стоимость изготовления и ремонта, необходимость использования специальных станков 
и крупнотоннажных подъемно-транспортных машин для обработки отливок. Статистические 
данные показывают, что долговечность шаботов тяжелых штамповочных молотов не превышает 
5 лет, легких и средних - выше. Разрушение шаботов в основном происходит по галтелям «лас­
точкиного хвоста» и имеет усталостный характер. 

Одним из возможных решений для устранения отмеченных недостатков может быть выпол­
нение шабота из наборных пластин. В частности, для 
тяжелых молотов возможно изготовление из наборных 
пластин лишь верхней части шабота, как наиболее 
трудоемкой в изготовлении и самой нагруженной. 

На рис. 1 приведен эскиз конструкции шабота [1] 
для молота с массой падающих частей 25 т, выполнен­
ной в виде набора пластин 1 из стального проката, 
стянутых между собой шпильками 2. 

Для данной конструкции можно отметить сле­
дующие очевидные преимущества: возможность изго­
товления и ремонта на предприятиях, эксплуатирую­
щих молоты, используя универсальное оборудование; 
технологичность изготовления, не требующая исполь­
зования крупнотоннажного подъемно-транспортного 
оборудования; снижение затрат на ремонт; более вы­
сокая прочность проката в сравнении со стальным 
литьем. 

Еще одним важным положительным отличием из-
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вдоль оси упомянутого соединения, что приводит к смене знака напряжения в шпильке. 
Стяжная шпилька 3, расположенная на периферийной части шабота, как следует из осцилло­

граммы, испытывает напряжения, аналогичные по знаку возникающим в шпильке 1; при этом 
величина их незначительна и не может повлиять на целостность затянутого соединения. 

Ударные нагрузки моделировались на пневматическом молоте с массой падающих частей 
75 кг, на котором была установлена модель шабота. В процессе исследований по кубику, смонти­
рованному в штамподержателе модели шабота, наносились удары с частотой, соответствующей 
работе молота на автоматических и единичных ходах. За время исследований по модели шабота 
было нанесено порядка тысячи ударов усилием от 400 до 700 кН. 

Эксперименты показали, что при ударном приложении нагрузки шпильки испытывают ди­
намический характер нагружения. Максимальные значения напряжений в шпильках 1, 2 и 3 (см. 
рис. 2) не превышали 12,5 МПа. 

За все время проведения исследований не было отмечено ослабления ни одного из затяну­
тых соединений шабота набранного из пластин. Напряжения, испытываемые шпильками, намно­
го ниже допускаемого предела прочности. Это позволяет сделать вывод о работоспособности 
предложенной конструкции шабота. 
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