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1 ,
Изобретение относйтся к устройствам 

для обработки металлов давлением, 
используемым преимущественно при про
изводстве тонкостенных цилиндрических ■ 
изделий.

В основном авт.св, № 4 9 4 2 1 6  опи
сано устройство для поперечной раскатки 
цилиндрических деталей, преимущественно 
высокоточных тонкостенных оболочек. 
Это устройство выполнено в виде неста
ционарного кольца с тепами качения, 
осуществляющими раскатку, и Индукто
ром, вмонтированным в подвижный кор
пус, который имеет также каналы для 
подачи защитного газа в зону раскатьш^ 
ния. Однако защитный газ подается по 
упомянутым каналам снизу вверх и при 
;отсутствии вакуумирования не достигает 
зоны обработки ввиду воздушного подпо
ра (поскольку например, плотность арго
на значительно выше плотности воздуха). 
Кроме того, в каналах корпуса значитель
но местное сопротивление -  все это.при
водит 'как к неудовлетворительной задщ—
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те зоны обработки, обуславливающей сни
жение качества обрабатываемйк изделий, 
так й с^ественныё утечйй защитного г а -  
заХд.,

Цепью изобретения является повыше
ние качества поверхности обрабатываемых 
изделий, уменьшение утечек защитного- 
газа в аумосферу.

Это достигается тем, что устройство 
для поперечной раскатки высокоточных 
цилиндрических оболочек' снабжено узлом 
подачи защитного газа в зону обработки, 
вьгаолненным ̂ в виде изогнутой трубки 
с обратным клапаном и гюфрированньпи 
эластичным рукавом, обеспечивающим по
дачу газа во вреьіяі включения индуктора.

Такое усовершенствование позволяет ' 
проводить поперечную раскатку высоко- 

'точных цилиндрических оболочек с нагре
вом в среде защитного газа при минималь
ном его расходе и при отсутствии окис- 
ной пленки на поверхности обрабатьгоаемьк 
изделий.
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На фиг. 1 изображено описываемое 
устройство, общий вид; на фиг. 2 -  вид 
А фиг. 1; на фиг. 3 -  сечение Б -Б  фиг. 2.

Устройство для поперечной раскатки 
высокоточных цилиндрическах оболочек 
сод^жит корпус 1, в котором установле
но нестационарное кольцо 2 с раэмещен- 
ньШ в нём индуктором 3 и уплотнением 4. 
Заготовка 5 надевается на раск^ную  
оправку 6, Давильные тела качения 7 
закреплены гайкой 8 . Кольцевое уплот
нение 9 совместно с уплотнением 4  
изолирует зону нагрева. К шинам 10. 
индуктора 3 прикреплена трубка 11, 
один конец которой находится у тел ка
чения, а другой вмонтирован в расточку 
штуцера 12 , установленного в сквозном 
отверстии шин индуктора и подвижной 
плиты 13. Последняя размещена на ко
лоннах 14  и Соединена со штоком 15  
силового цилиндра 16 , который прикреп
лен к стопу 17  устройства.

Подвод электроэнергии к индуктору 
обеспечивается посредством шин 18, 
прикрепленных к столу 17  и подвижной 
№ите 13 колодками 19  из диэлектрика. 
Соосно со штуцером 12  в резьбовое 
отверстие стопа 17  ввинНен’обратный 
клапан, состоящий из корпуса 20 , шари
ка 21  и пружины 22 . С нижней стороны 
стола 17  в резьбовое отверстие соосно 
с корпусом 20  обратного клапана ввернут 
штуцер 23 , посредством которого обрат
ный кледан соединен с поідводяшйм за
щитный газ трубопроводом 24 . Обратный 35 
клапан от окружающей среды изолирован 
эластичным гофрированным рукавом 25 , 
прикрепленным одним концом к подвижней 
плите 13, а другим -  к стопу 17.

Устройство работает следующим обра- 40 
зом. В момент захода торца обрабатьй 
ваемой зшчхговки 5, находящейся' Йа вра
щающейся и поступательно пер^ещающей- 
6я оправке 6 , в петлю индуктора 3 от 
зопотшіка гидропневмосистемы станка, 45 
ср^атйвакйаёгб "ШнёчнШ^(Г'ШЙШіібнатё-. 
ля (на чертеже эти элементы не пока
заны), рабочее тело (масло) воздух) 
подается в силовой цилиндр 16. Под дей-

папа под необходимых^ давлением заполняет 
герметичную полость, образованную гофри
рованным рукавом 2 5  и поверхностями 
подвижной плиты 13 и стопа 17  устройс-т- 

5 ва. Из указанной полости через наклонные ' 
и радиальные отверстия штуцера 12 инерт
ный газ поступает в зону' обработки кор
пуса 1 устройства для раскатки, внутри 
которой происходит деформация ', тепами 

10 качения 7 разогретого индуктором 3 
металла обрабатьшаемой заготовки 5.

По окончании процесса раскатки, ког
да край раскатьюаемой трубки выходит 
из петли индуктора, срабатьівает силовой 
цилиндр 16, отводя индуктор 3 вместе 
с кольцевым уплотнением 4 от давильных 
тел качения. Шины 18 размыкаются и ин
дуктор обесточивается. Одновременно 
штуцер 12  отходит от шарика 21 обрат
ного клапана. Под действием пружины 
22  шарик 21 плотно закрывает выходное 
отверстие корпуса 20  обратного клапана, 
прекращая таким образом поступление 
инертного газа в трубку 11.

Раскатанная заготовка 5 автоматичес
ки снимается с раскатной оправки 6, ко- 
тЬраЯ затем отводится в исходное поло
жение. корпус 1. автоматически выводит- ■ 
ся из рабочёго ^положения.

Использование изобретения позволит 
снизить себестоимость изделий за счет 
снижения расхода металла в процессе 
окисления и защитного газа для обеспе
чения защиты зоны нагрева и деформации. ’
У  готовых изделий повышается качество 
поверхности.

Ф о р м у л а  й 3 о б р е т  е н и я.
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. 1, Устройство для поперечной раскат
ки высокоточных цилиндрических оболочек 

'по авт.св, № 4 9 4 2 1 6 , о т п и ч а ю— 
щ е е с Й тем, что, с целью повышения 
качества поверхности обрабатываемых 
изделий, оно снабжено узлом подачи защит
ного газа в зону обработки, выполненным 
в виде изогнутой трубки с обратным кла
паном, обеспечивающим подачу защитного 
газа во йремя включения индуктора.

2. Устройство по п. 1, о т л и ч а ю -
ствием штока 15, плита 13 перемещается *0 ..щ ё -^  с й тШ , что, с цепью' уменьщения
обеспечивая подвод индуктора 3 и кбйца 
йодводящей защитный газ трубки 11 к 
тепам качения 7 и надежньй контакт шин 
18 с необ.ходимым усилием. Одабврёмен- 
НО с вюпочением индуктора 3 штуцер 12  55 
своим стержнем нажимает на подпружинен
ный шарик 21 , и защитный газ из' внут
ренней полости корпуса 20  обратного кла-

уфечёк защитного газа в атмосферу, оно 
снабжено эластичным гофрированным рука
вом, охватывающим обратный клапан.

Источники информации, 
принятые во внимание при экспертизе 

1« Авторское свидетельство СССР  
№ 4 9 4 2 1 6 , кл. В 21 Н 1/18, 1976  
(прототип).
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