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(57) Изобретение относится к обработ
ке металлов давлением и может быть 
использовано в заготовительном про
изводстве машиностроительных пред
приятий для резки тонкостенных труб 
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шение качества получаемых заготовок 
за счет улучшения качества поверхно-
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сти разделения и снижения коробления 
стенок трубы. Указанная цель дости
гается тем, что в зоне резки обеспе
чивают жесткую схему напряженного 
состояния за счет двухосного растяже- 
Ш І Я ,  для чего в трубу вводят пуансон 
с втулкой 12 из эластичного материа
ла, оснащенной по торцам конусообраз
ными шайбами 13 и 14, и деформируют 
(сжимают) ее. При жесткой схеме на
пряженного состояния разрушение но
сит хрупкшЗ характер, что предотвра
щает утяжнну материала и образование 
заусенца. Разрушающее усилие прикла-
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дывают подвижным втулочным ножом, 
выполненным в виде подшипника, при 
его прижатии к поверхности трубы, 
размещенной в неподвижном втулочном 
ноже 3. Возникающее при этом допол
нительное давление эластичного мате
риала втулки 12 на стенки трубы вдоль 
линии реза будет переменным. Это 
обеспечивает изгиб разрезанных кро
мок и ориентацию разрушающей трещи
ны по толщине стенки так, что полу
чаемая поверхность среза будет глад
кой и перпендикулярной оси трубы.
2 с.п .ф-лы, 4 ил.

1

Изобретение относится к обработке 
металлов давлением и может быть ис
пользовано в заготовительном произ
водстве машиностроительных предприя-  ̂
тш 1 для резки тонкостенных труб на 
мерные заготовки.

Цель изобретения - повышение ка
чества получаемых заготовок за счет 
улучшения качества поверхности разде- ю  
ления и снижения коробления стенок 
трубы.

На фиг. 1 изображено устройство 
для резки тонкостенных труб, общий 
вид в разрезе; на фиг. 2 - сечение 15 
А-А на фиг.1; на фиг. 3 - сечение Б-Б 
на фиг. 1; на фиг.4 - сечение В-В 
на фиг. 1.

Устройство для резки тонкостенных 
труб содержит плиту 1 с установлен- 20 
ной в ней обоймой 2, в которой распо
ложен неподвижньй втулочный нож 3. 
ПодвижньпЗ втулочный нож, выполненный 
В виде подшипника, состоит из внут
реннего кольца 4, связанного посред- 25 
ством роликов 5 с наружным кольцом 6. 
Через держатели 7 с пальцем 8 подвиж
ный втулочный нож соединен с диском 
приводимым во вращение внутренним 
диском 10 муфты обгона, соединенным 3d 
с наружным диском 11.

Пуансон устройства состоит из эла
стичной, например, полиуретановой, 
втулки 12, снабженной по торцам ко
нусообразными шайбами 13 и 14, при- 35 
чем шайба 14 соединена с жесткой

втулкой 15, а шайба 1 3 - е  оправкой | 
16, которая крепится к каретке 17, 
расположенной внутри ползушки 18 на 
направляющих 19. Ползушка 18 установ
лена на плите 20, в которой имеются 
прорези для клиньев 21 и 22. Клин 23 
расположен между клиньями 21 и 22. 
Клинья и рейка 24 закреплены на верх
ней плите 25.

Устройство для резки труб работает 
следующим образом.

В исходном положении плита 25, 
клинья 21 - 23, рейка 24 находятся в 
верхнем положении, ползушка 18 отве
дена влево.Разрезаемую трубу вводят 
в установленные соосно подвижный и 
неподвижный втулочные ножи. В исход
ном положении палец 8 держателя 7 
находятся в углублении копира 26.

После этого включают пресс, пол
зун пресса с закрепленной верхней 
плитой опускаются. Клинья 21 и 22 
наклонными участками рабочей поверх
ности перемещают ползушку 18, несу
щую пуансон, вправо, обеспечивая 
ввод пуансона в разрезаемую трубу, 
после чего в контакт с ползушкой 18 
вступают вертикальные участки кли
ньев 21 и 22 и при дальнейшем ходе 
вниз осуществляется выстой ползушки 
18. При остановке ползушки 18 клин 
23 вступает в контакт с кареткой 17, 
связанной с оправкой, и наклонным 
участком рабочей поверхности пере
мещает ее влево относительно ползушки.
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18, в результате чего эластичная 
втулка 12 пуансона сжимается между 
конусообразными шайбами 13 и 14. При 
этом происходит раздача эластичной  ̂
втулки,

Конусообразные шайбы не жестко 
установлены в углублениях втулки 12, 
что обеспечивает свободное перемеще
ние эластичного материала относитель- jq 
но их поверхности.Конусообразная фор
ма шайб обеспечивает движение обжима
емого эластичного материала втулки 12 
одновременно в радиальном и осевом на-Iправлениях. 1 5

Деформируемая втулка 12 давит на 
стенки трубы, создавая в них радиаль
ные растягивающие напряжения, и одно
временно вследствие выполнения усло
вия сохранения объема деформируемый 20 
эластичньв! материал вытекает в зазор 
между кромками шайб и стенками трубы. 
Силы трения между стенками трубы и 
текущим материалом втулки 12 создают 
в трубе растягивающие напряжения. 25

При вступлении в контакт с карет
кой 17 вертикального участка клина 
23 осуществляется выстой каретки 17.
В то же время рейка 24, установленная
на верхней плите 25, вступает в кон
такт с наружным кольцом 11 муфты 
обгона и сообщает ей вращательное 
движение, которое через внутреннее 
кольцо 10 передается диску 9 и далее 
через держатели 7 - подвижному вту
лочному ножу. Палец 8, выходя из уг
лубления копира 26 при повороте дер
жателей 7, смешает их вместе с под
вижным втулочным ножом. Подвижный 
втулочный нож, смещаясь перпендику
лярно поверхности трубы, давит внут
ренним кольцом 4 на стенку трубы.
В плоскости сдвига труба с эластич
ной втулкой обжимаются с двух сторон 
диаметрально противоположными кром
ками двух втулочных ножей. Причем дав
ление по периметру обжатой трубы 
распределяется неравномерно, достигая 
максимума в точках, касательные к 
которым перпендикулярны направлению 
смещения подвижного втулочного ножа. 
Под кромками ножей в зонах макси
мального давления появляются скалы
вающие трещины. Материал эластичной 
втулки 12, находящийся под предвари
тельным напряжением, к которому до
бавляется переменное по периметру 
напряжение обжатия втулочными ножами, 
давит на свободные стенки, вызывая
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их изгиб, в результате чего пронсхо- • 
дит дальнейшее распространение тре- 
щшгы по периметру вдоль режущих кро
мок до ее затухания в области малых 
давлении. Длина лйніш разреза зави
сит в начальньпЗ момент от величины 
смещения подвижного втулочного ножа, 
его внутреннего диаметра и от степе
ни предварительного обжатия эластич
ной втулки.

Под действием осевых растягивающих 
напряжений перерезанные волокна сме
щаются от торцовой поверхности втулоч
ных ножей, не вступая с ними в кон
такт .

По мере вращения диска 9 область 
максимального осевого смещения втулоч
ного ножа в сторону трубы, а следо- 
звательно, и очаг максимального дав
ления на стенки перемещаются по все
му периметру трубы.

Характер движений наружного 6 и 
внутреннего 4 колец подвижного вту
лочного ножа различный.Наружное коль
цо 6 вращается вместе с диском 9 во
круг трубы и одновременно смещается 
относительно ее оси по ходу вращения, 
совершая обкатку периметра с враще
нием. Силы трения, возникающие при 
прижатии внутреннего кольца 4 к стен
кам трубы в результате его осевого 
смещения, препятствуют его вращению 
вокруг трубы. Таким образом, внут
реннее кольцо 4 обкатывает с прижимом 
периметр трубы без вращения и, следо
вательно, без скольжения относитель- 
нг ее стенок, что достигается благо
даря наличию роликов 5 между двумя 
кольцами подвижного втулочного ножа.

Отделение трубчатой заготовки 
осуществляется при распространении 
трещи?1ы разрушения по всему перимет
ру трубы.

При начальном участке хода ползу
на пресса вверх ползушка 18 с пуан
соном остаются неподвижными. Рейка 
24 выходит из зацепления с наружным 
кольцом 11 муфты обгона, при этом 
кольцо 10 остается неподвижным. При 
дальнейшем ходе вверх каретка 17, 
контактируя с наклонным участком 
клина 23, перемещается вправо и ос
лабляет втулку. После этого в контакт 
с ползушкой 18 вступают наклонные 
участки клиньев 21 и 22, смещая ее 
влево и обеспечивая тем самым вывод 
пуансона. При остановке ползуна прес-
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ca в верхней точке отрезанную заго
товку удаляют.
Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

1. Способ резки тонкостенных труб 
на заготовки, включающий установку 
трубы в отверстие наружного инстру
мента, введение в разрезаемую трубу 
пуансона с эластичной втулкой, де
формацию трубы со стороны внутрен
ней ее поверхности эластичной втул
кой и последующее отделение заготов
ки, о т л и ч а ю щ и й с я  тем, 
что, с целью повышения качества по
лучаемых заготовок за счет улучшения 
качества поверхности разделения и 
снижения коробления стенок трубы, 
деформацию трубы со стороны внутрен
ней ее поверхности осуществляют в 
пределах упругих деформаций в ра
диальном и осевом ее направлениях, 
а отделение заготовки осуществляют 
путем обжатия трубы в двух диамет
ральных и противоположных относи
тельно плоскости реза зонах при их 
последовательном смещении по пери
метру трубы с приложением перемен
ной по периметру зоны деформирования 
распределенной нагрузки.

2. Устройство для резки тонкостен
ных труб на- заготовки, содержащее 
плиту, пуансон, выполненньпЗ в виде 

2 оправки с установленными на ней эла
стичной и жесткой втулками, механизм 
осевого перемещения пуансона, меха
низм сжатия эластичной втулки пуансо
на, включающий два ограничителя, и 

10 наружный инструмент, о т л и ч а ю 
щ е е с я  тем, что наружный инстру
мент выполнен в виде неподвижного 
втулочного ножа, смонтированного на 
плите, подвижного втулочного ножа 

1 5 вьшолненного в виде подшипника, и 
приводного диска, смонтированного на 
плите соосно оси подачи разрезаемой 
трубы с возможностью вращения, при 
этом плита выполнена с копирным па- 

20 зом, подвижный нож соединен с диском 
посредством диаметрально расположен
ных держателей и связан с плитой по
средством пальца, закрепленного на 
одном из держателей с возможностью 

25 взаимодействия с поверхностями копир- 
ного паза, а ограничители механизма 
сжатия эластичной втулки выполнены 
в виде шайб в форме усеченных кону
сов, обращенных одна к другой мень- 

30 шими основанйями.
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