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ОБОЛСНЕК

1
Изобретение относится к обработке ме

таллов давлением и может быть использо
вано для получения высокоточных цилиндри
ческих оболочек-

ИэВестно устройство для поперечной рас— g 
катки высокоточных цилиндрических оболо
чек, включающее станину, шпиндель, на ко
тором крепится оправка, вращающийся центр, 
рабочий инструмент и привод в виде гидро- 
цилиндра. (Q

Однако известное устройство представ
ляет собой лишь приставку к токарному стан
ку, Использование же универсальных то
карных станков для раскатки снижает зало
женные в них возможности. Попытка авто- , jg 
матизировать технологический процесс рас
катки оболочек на базе универсального то
карного станка привели к дорогой й гро
моздкой модернизации его.

Цель изобретения -  автоматизаций; тех- _20 
нологического процесса, увеличение произво
дительности труда, повышение качества из
делий. Для дсютижения цели ііредлаі'ается 
станок, снабженный HecKonbKUNrn одношпин— 
дельными секниякш с йіідйгіндуальным при- 25

БОДОМ, при этом к а ж д а я  секция снабжена 
Манипулятором,-' закрепленным на станине и 
кинематически связанным с рабочим инстру
ментом, и кареткой, установленной с возмож
ностью перемещения на станине, выполнен
ной с направляющими.

На фиг. 1 показана станина, вид спереди} 
на фиг. 2 -  гид по стрелке А на фиг, 1 
(вырыв верхней части) } на фиг. 3 -  стани
на , вид спереди (вырыв передней, части), 
на фиг. 4  — автоматическое загрузочное 
устройство, вид сверху; на фиг. 5 — вид по 
стрелке Б на фиг, 3.

Предлагаемый станок; установлен на бе
тонном фундаменте и сконструирован таким 
образом, что его выполнение и работу мож
но показать на примере работы оцношпин- 
депьной автономной секции, состоящей из 
станины 1 и гидробака 2 (см. фйіч 2 и S ) ,  
соединенных винтами.

Станина 1 представляет собой сборную 
конструкцию, состоящую из двух стальных 
щек, скрепленных между собой расшяжрми 
посредством винтов и штггфтов. К станине 
в вертиклльж'м положении прикреплена вин-
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теми и штифтами налравляюшая плита 3 
стола силоБогчэ неспмодайствуютего гидрав
лического с прямоуголыіымй направлшоіцй- 
Іт .  Станину можно изготовить питую вместо 
с направляющими, тогда подвижную часть  ̂
стола (каретку) 4  непосредственно устанав
ливают на направляющих станины. К передней 
поверхности каретки на винтах и штифтах 
прикреплен шпиндель 5 и соединенный с іійм 
посредством шпонки гидромотор 6 , а к бо- 
ковой -  кулачки 7 -  1 0  ( см. фиг. 5 ) ,  ко
торые закрепляются в ігеобходймых местах 
паза в соответствии с длиной раскатывае
мой инЬиндричеоко'й оболочки и предназна
чаются для управления конечными выключа- ^  
телами 11  -  1 4 , закрепленными на боковой 
стороне станины.

Шпиндель 5 имеет четыре подпружиненных 
клина 15  (см. фиг. 1 ,2 ) ,  на над раскатной 
головкой 16 на направляющих колонках 17 ^
находятся два бачка 18  о касторовым с мас
лом.

Под раскатной головкой (под стопом) в 
станине Соосно оси шпинделя закреплен вра 
шающийся центр 1 9 , а в шпинделе закреп
лена оправка 2 0 . В станине размешен бак 
2 1  со смазочно-охпаждаюшей жидкостью, 
с которым связаны трубопровод 2 2  К" гид— 
роцилиндр 2 3 , а также шит с  электроаппа- 0q 
ратурой и противовес для подвижных час
тей секции станка; шпинделя, гидромотора, 
каретжи. Йодвнжная час'гь стола связана 
с грузовой цепью 2 4  (см, фиг. 2 ).

На станине прикреплена колодка 2 5 , свя-*д5 
зываюшая посредством труб 26  и гибких 
mnairoB 27 гидромотор и подшипники шпин
деля с гидробаком 2 .( смГ фиг. 2 ,5 ) ,

Гидробак;2  представляет собой сварную 
конструкцию коробчатой формы. Внутренняя ^  
полость бака разделена на два отсека; один 
заполнен маслом, другой (передний) исполь
зован для размещения гидроаппаратуры и 
привода автоматического загрузочного ус-в- 
ройсгва (манипулятора) 2 8  (см. фиг. 3 и 5 ) . 45 
На верхней крышке гидробака закреплены 
(см. фиг. 2—5) электродвигатель гидрона
соса подачи 2 9 , электродвигатель гидрона
соса вращения шпинделя 3 0 , манипулятор 
28 и стойка 3 1 , на передней стороне ко-̂  50 
торой размещены электропульт 3 2 ( см. фііг. 1) 
гидропанель подачи 3 3  и два дросселя 34  
и 3 5 .

На эпектропульте размешены переключа
тель перевода станка из автоматического 55 
режима в наладочный, тумблера, ^кнопка 
" щ с к " ,  аварййігая кнопка 'стоп ' и сйі'на- 
пизирукяние лампочки.

Втулки трубы 3 6  соедаияюг гилропилиндр 
,подачи каретки 4 с гидробачом 2 ,  GO

Автоматическое ааі рузочйое усцюйство 
(см. фиг. 4) состоит из консоли 37 с нап
равляющими и кассеті.і 38  с загс^товками 
3 9 , Консоль закреплена на вертикальной ' 
колонке 4 0 , Зубчатый сектор 41 колонки 
находится в постоянном зацеплении с зуб
чатым ceKTOjiOM 4 2 раскатной г'оповки 16 
и содержит шток 4 3, зубчатое колесо 4 4, 
.зубчатую рейку 45 и гипроцилиндры 4 6  и

4 7 .
Сверху станина секции станка закрыта 

колпаком, а спереди и сзади -  быстросч,— 
емными две[)дами. Kaf)eTKa со шпинделем 
закрыта кожухом, установленным с возмож>- 
ностью перемещения вместе с кареткой 4.

Быстросъемная дверца 4 8  имеет нап
равляющий козырек и является бункером 
(тарой) для раскаталііых цнлиндрических обо
лочек.

Передняя сторона гидробака 2 и задняя 
сторона стойки 31 также закрыты быст
росъемными дверцами (фш'. 2, З ).

OлнoшпиJ^дeльнaя секция станка для по
перечной раскатки высокоточньех цилиндри
ческих оболочек работает следуюишм обра
зом. Перед началом работы необходимо наст
роить ее на нужный типоразмер цилиндри
ческой оболочки. Для этого в шгш'деяь и  
закрепляют раскатную оправку 2 0  нужно
го размера, в раскатную головку помещают 
соответствующую раскатную обойму и коЛод- 
ІШ съемного устройства, а на колонке ма
нипулятора 2 8  укрепляют консоль 37 и кас
сету 38  с заготовками 3 9 . Затем расстав
ляют кулачки 7 — 1 0  в соответствии с 
длиной раскатываемой цилиндрической оболоч- 
ки и проверяют работу станка на наладоч
ном режиме.

После указаішой проверки переключа
тель эЛектропупьта ставят в положение 
'авто м ат ' и нажимают khoiikj  ̂ 'п уск ',

Прсиесс  раскатки по автоматическому 
1щклу включает следующие операции ; быс
трый подвод раскатной оправки (шпинделя)J 
рабочую подачу раскатной оправки с одно
временным включением смазочно-охлаждикь- 
щей жидкости и рабочих оборотов шпинделя} 
быстрый подвод (перебег) раскатной оправки 
с одновременным выключением вращения 
шр:инделя и подачи охлаждающей жидкости^ 
останов раскатной оправки с одновременным 
включением реле времени, малых оборотов 
ішійкделя, поввбдЬм колодок съемт’ика  ̂ быст
рый отвод раскатной оправки (без раската)?- 
ной цилиндрической оболочки) с однов[)е- 
меииым пыключением врашення (иниидеяя, 
отно/юм колодок сітоьптка и П(>/п.іМ'.ім ргю- 
катиой головки.
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останов раскатной оправки (шпиндепя) 
в изхошюм (верхнем) положении. Перевод 
колонны манипулятора с консолью и кассе
той из исходного положеішя в положение 
загрузки ІС одновременным отводом раскат- в 
ной головки из рабочей зоны| подъем кон
соли манипулятора, необходимый для наде
вания заготовки на раскатную оправку, с 
одновременным подъемом врашающегося ден”]̂ . 
ра до крайнего верхнего положения, кото— |0 
рый выталкивает в дверцу -чв разделаяную 
цилиндрическую оболочку} 'Опускание и по
ворот в исходное положение консоли мани
пулятора с одно^еменным возвращением 
раскатной головки в рабочее положение} 
закрепление раскатной головки в рабочее 
положение и включение быстрого подвода 
шпинделя.

Отвод раскатной оправки с одновремен 
ным, выключением вращения шпинделя,! 
водом колодок съемника и подъемом рао- 
катной головки пройсхоіічт .по коьчанде реле 
времени, а все остальные операции ; — по 
команде от конечных выключателей, сигналами , 
которыхуправляются соответствующие электро25 
магниты золотников управления гидрбобо- 
рудования станка.

В процессе раскатки незакрепленный в 
шпинделе конец раскатной оправки 2 0  под
пирается вращающимся центром 1 9  с  уси
лием, определяемым давлением вытесняе
мого на слив масла из-под поршня гщфо- 
хшлиндра 23 . Это давление определяется 
настройкой подпорного клапана, соединен
ного со спывным отверстием гидроцаяинд— 
ра 2 3 .

Работает манипулятор 2 8  следующим об-; 
р ^ о м .

От сигнала путевого конечного выклю— 40 
чатепя 1 4  пои крайнем верхнем положении 
каретки 4  срабатывает золотник с электро
управлением, соединяя бесйітоковую полость 
гидроцилиндра 46, со сливом, а штоковую 
полость — с линией нагнетания. При дви— 45 
женин поршня гвдроцилиндра 4 6  слева нап
раво движется и скрепленная с ним зубча
тая рейка 4 5 . Она находится в зацеплении 
с зубчатым колесом 4 4 , закрепленным на 
колонке 4 0  манипулятора 2 8 , и заставля- 50 
ет последний повора^'иваться вокруг оси 
до тех пор, пока колошса своим упором не 
надавит на конечный выключатель ( на чер
теже не указан), подающий сигнал на зо
лотник управления гидроцилиндром 4 6 , кЬ- 55 
торый разобщает его с гидросистемой, и 
на золотники с электроуправлением гид- 
роцйлиндров 47 и 23 . М асл о  поступает в 
бесштокоьые полости этих гидропипчндров, 
обеспечивая их движение вверх. X)

ЭО
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Шток поршня гйдроцнлиндра 47 скреплен 
со штоком 4 3 , гфоходящим внутри колонки 
4 0  маішпупятора 2 8 , при этом консоль 37 
вместе с кассетой 3 8  поднимается до тех! 
пор, пока выступ эт-ого штока не надавит 
на соответствующий конечный выключатель, 
от сигналов которого срабатывают золотни
ки управления гидроцилиндром 2 3  и гидро- 
пипинром 4 7 ,  разобщив гиропилиндр 2 3  с 
гидросистемой, и сообщает штоку гидро- 

шшиндра 4 7  движение вниз. Консоль с  кас
сетой, дойдя до крайнего нижнёго положе
ния, выступом штска 4 3  давит на конечный 
выключатель (на чертеже не указан), кото
рый подает сигнал на золотник с электро- 
управлением, разобщающий гидроцилиндр 4 7  
с гидросистемой, и на'золотник с зпектро- 
уіфавлеішем гидроцилиндром 4 6  поворота.

В результате штоковая полость |гидроци- 
линдра 4 6  соединяется со сливом, а бес- 
штоковая — с системой нагнетания.

Шток гн/фоцилиндра 4 6 , двигаясь влево, 
передает движение рейке 4 5 , обеспечивая 
поворот колонки 4 0  манипулятора 2 8  (от
вод консоли в исходное положение).

Рейка 4 5 , дойдя до крайнего левого по
ложения, давит на конечный выключатель, 
который подает сигнал на золотник с элек- 
троугфавлением, разобщаюишй гидроцилнндр 
4 6  с  гидросистемой, и на золотник с элек- 
троуправпением, обеспечивающий крепление 
раскатной головки >16 в рабочем положе
нии.

После этого раскатная головка движется 
вниз и, дойдя до крайнего нижнего пвложе— 
ния, давит на конечный выключатель, сиг
нал которого дает команду на начало быст
рого подвода каретки 4 со шпинделем 5 .

Так как зубчатый сектор 4 1  находится 
в постоянном зацеплении с зубчатым сек
тором 4 2 , то при повороте манипулятора из 
исходного положения в рабочее раскатная 
головка, находясь в поднятом положении, 
отводится из рабочей зоны, а при обратном 
повороте манипулятора — возвращается в ра
бочую зону.

Кассета маншіулятора имеет спиральные 
направляющие, по которым заготовки под 
действием спиральной плоской пружины по
даются по направляющим консоли в загру
зочное гнездо.

Зарядку кассет можно производт^ть либо 
вручную, либо на специальном автомате. 
Конструкция кассет может быть различной.

Исполнение стан к а . многошпидельным, ‘ сос
тоящим из a B T O H O N fiib ix  секций, позволяет 
компоновать из них различные варианты мно— 
гошпиндепьных аьток<ат(Л^ ( [ 'Я/л)нлй, веером.
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авеадообраБНЫй с автоматом ь дентре, пи
тающим консоли манипуляторов аагстовками) 

Вариант компоновки многошлиндельногог 
автомата выбирается из учета конкретных 
производственных требований., I

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Станок для поперечной раскатки высоко
точных цилиндрических оболочек, включаю- 
ип'й станину, шпиндель, вращающийся центр.

рабочий инструмент и привод, о т л и ч а 
ю щ и й с я  тем, что, с цейью автомати
зации процесса и повышегош производитель - 
ности труда, он снабжен несколькими од— 
ношпиндепьнымн секциями с 
HUM приводом, при этом каждая секция 
снабжена манипулятором, закрепленным на 
станшю и кинематически связанным с рабо
чим инструментом и кареткой, установлен
ной с  возможностью перемещения на стани
не, выполненной с  направпяыішімл.
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