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(57) Изобретение относится к обработ
ке металлов давлением, в частности,
к устройствам для гидростатического 
прессования металлов. Цель - повы

шение качества получаемой проволоки 
и расширение технологических возмож
ностей устройства путем создания гид" 
ростатического подпора в очаге дефор
мации. Основные заходные поверхности 
(зпТ и основныё калибругадие поверх
ности (КП) секций матрицы выполнены 
перпендикулярными дополнительным ЗП 
и КП и образуют совместно с ними зам
кнутый формующий канал. При деформи
ровании заготовки основные ЗП и КП, 
двигаясь навстречу одна другой, созда
ют гидростатическое давление в очаге 
деформации. Установлено соотношение 
между глом наклона дополнительной 
ЗП и углом наклона e¿ основной ЗП к 
оси прессования, а именно 1,1<>4<о2п<. 
¿1,2o¿. 7 ил. (Л
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Изобретение относится к обработке 
металлов давлением, в частности к '■ 
устройствам для гидростатического 
прессования металлов.

Цель изобретения - повышение ка
чества получаемой проволоки и расши
рение технологических возможностей 
устройства путем создания гидростати
ческого подпора в очаге деформации.

На фиг. 1 показано устройство для 
гидропрессования проволоки, вид свер- 
xyj на фиг. 2 - сечение А-А на фиг,1; 
на фиг. 3 - сечение Б-Б на фиг i 1*, 
на фиг. 4 - очаг деформации; на 15
фиг. 5 - селение В-В на фиг. 4;на фиг,
6 - сечение Г-Г на фиг. 5,процесс вовле
чения рабочей жидкости в клиновый за-̂  
3op¿ на фиг. 7 - то же, процесс сжа
тия рабочей жидкости в клиновом за
зоре.

Устройство для гндропрессования 
проволоки содержит корпус 1, секция 
2 и 3 матрицы и привод секций матри
цы, состоящий из вала 4 с установлен
ными на нем кулачками 5, рамок 6 и 
тяг 7. Привод вала 4 осуществляется 
электродвигателем 8 . Секции 2 и 3 
матрицы размещены во внутренней по
лости корпуса 1 в направлякщих втул
ках 9 с возможностью взаимного воз- 
вратно-поступательного движения друг 
относительно друга и содержат основ
ные заходные 10, калибруюпще 11 и вы
ходные 12 поверхности, а также до
полнительные заходные 13, калибрую
щие 14 и выходные 15. поверхности, 
образующие с основными поверхностя
ми замкнутый формообразующий канал. 
Деформация загото.вки 16 осуществля
ется основными заходныкш 10 и кали- 
брукацими 11 поверхностями, в то вре
мя как дополнительные заходные 13 и 
калибрукщие 14 поверхности, изменяя 
кинематику движения рабочей жидкости 
в клиновом зазоре в процессе возврат
но-поступательного движений секций 2 
и 3 матрицы, создают гидростатическое 
давление рабочей жидкости в очаге 
деформации. Корпус 1 герметизирован 
уплотнениями 17 и 18 и подсоединен 
переходником 19 к насосу высокого 
давления 20.

Устройство’работает следующим об
разом.

Заготовку 16 устанавливают в фор
мообразующем канале секций 2 и 3 
матрицы и насосом 20 создают давле
ние, после чего включают электродви

гатель 8 . При вращении вала 4 кулач
ки 5 посредством рамок 6 и тяг 7 
приводят во взаимное возвратно-посту
пательное движение секции матрицы 
друг относительно друга. При опре
деленном давлении рабочей жидкости, 
достаточном для деформации заготовки 
основными заходными 10 и калибрую
щими 11 поверхностями, начинается 
прессование проволоки. Поперечные 
относительно оси заготовки колебания 
секций 2 и 3' матрицы в данном случае 
играют роль своеобразного микрона
соса. При поперечном отходе дополни
тельных заходных 13 и калибрующих 14 
поверхностей от очага деформации ра
бочая жидкость под давлением запол
няет расширяющий зазор. При движении 
секций матрицы навстречу друг другу 
дополнительные заходные и калибрую
щие поверхности сжимают рабочую жид
кость в пределах величины амплитуды 
колебаний, создавая комбинированное 
со сдвигом сжатие слоя жидкости, вы
зывающего значительный рост гидроста
тического давления. Последнее, созда
вая в металле в очаге деформации схе
му всестороннего сжатия, подавляет 
дефекты - осевую полость и т.д., ха
рактерные для поперечной прокатки 
или волочения проволоки посредством 
составной матрицы. Возникающие в оча-' 
ге деформации в результате сжатия и 
сдвига активные силы вязкого трения 
способствуют вовлечению заготовки в 
очаг деформации.

Экспериментальными исследования
ми установлено соотношение между угл. 
лом наклона дополнительной заход- 
ной поверхности и углом наклона Ы, ос
новной заходной поверхности к оси 
прессования
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1,1 оС ^  oLi^ с  1,2о4

и расстояние 1 между дополнительными 
калибрующими поверхностями частей 
матрицы, находящихся в крайнем сжа
том состоянии,

^  К  1,05 d , ,

где d( - диаметр изделия, при которых' 
происходит значительное повышение 
гидростатического давления в очаге 
деформации,

При углах наклона дополнительных 
заходных поверхностей больше или 
меньше указанного интервала, а также 
при расстоянии между дополнительными
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калибрующими поверхностями больше 
указанного интервала происходит зна
чительное понижение гидростатического 
давления в очаге деформации из-за 
выдавливания рабочей жидкости из кли
нового зазора, что проявляется в раз
рушений центральной части проволоки 
и появлению осевой полости. При рас
стоянии между дополнительными калиб
рующими поверхностями меньше указан
ного интервала сечение получаемой 
проволоки имеет овальную форму.

Технико-экономическая эффектив-

10

заходньми, калибрующими - и выходными 
поверхностями, о т л и ч а ю щ е е  с 
тем, что, с целью повышения качества 
проволоки и расш1-5рения технологичес
ких возможностей устройства путем 
создания гидростатического подпора 
в очаге деформации, устройство снаб
жено источником высокого давления 
рабочей жидкости, закрепленным на 
корпусе над матрицей, а также уплот
нениями, установленными между под
вижными секциями и корпусом по обе 
стороны очага деформации, при этом

ность использования устройства состо- 15 подвижные секции матриц снабжены до
полнительными заходными, калибрую
щими и выходными поверхностями, вы
полненными перпендикулярно основным 
и образующими совместно с ними.зам- 

20 кнутый формирующий канал, причем 
угол наклона дополнительной за- 
ходной поверхности к направлению 
подачи определяется из условия

иг в улучшении качества- и расширении 
технологических возможностей при из
готовлении специальной порошковой 
проволоки.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Устройство для волочения проволо
ки, содержащее корпус с размещенной 
в нем матрицей, выполненной из двух 
подвижных в направлении, перпендику
лярном подаче, секций с основными

25 1,1 < 1 ,2о4,

где оС - угол наклона основной заход- 
ной поверхности направления 
подачи.
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