
Щля передачи тягового усилия от гид-
роцилиндра к деформируемой заготовке
служит шарнирное сцепное устройство,
связывающее передний конец штока с за-
хватом деформируемой заготовки.

Волока вставляется в каретку цилин-
дрической формы и устанавливается в про-
меж},точн},ю проставку. Она упирается во
вкладыши, зафиксированные шпандырями
в требуемых для этого отверстиях на верх-
ней и нижней рамной плите. Промежугоч-
ная проставка снабжена проёмами-окнами
(для обеспечения стыковки сцепного
устройства с захватом), боковыми пазами
для установки упорной скобы (она фикси-
рует в требуемом положении каретку с во-
лоокой), а также центрир},ющей проточкой
(для позиционирования проставки-удлини-
теля, имеющей по длине цепочку пaвов,
аналогичных пазам промежугочной про-
ставки). Процесс волочения проходит сле-
дующим образом (рисунок 5): в волоку
вставляется заготовка, которую требуется
проволочить.

Рисунок 5 Процеос прерывистого
tsолочения:

1 - волокодержатель; 2 - волока;
3 - проставка-удлинитель; 4 - прорезь;
5 - упорная скоба; б - направJuIющЕuI

втулка волокодержатеJuI; 7 * капролоновм
втулка (впослеiдствии от них отказались

t1]); 8 - фу.гур*а; 9 - протягиваемruI труба

Она соединяsтся с захватом. В про-
точку промежугочной проставки вставлrI-
ется проставка-удлинитель. В пазы проме-
жугочной проставки вкJIадывается упорнм
скоба и зада&тся перемещение штока гидро-
цилиндра. При необходимости протянуtь
трубу, длина которой больше длины хода
гидроцилиндра, то после цостижениrI де-
формируемой заготовкой этой длины, об-
ратным ходом гидроцилиндра каретка от-
водится до соответствующего пi}за на про-
ставке-удлинителе, и процесс повторяется.
После окончаниjI волочения, труба выходит
из волоки. Обратным ходом штока она вы-
двигается из промежугочной проставки.
Проставка-удлинитель также отдеJuIется, и
труба вытаскивается из неё.

На основе данной разработки был
спроектирован и изготовлен гидравличе-
ский волочильный стан силой 2,1 МН фи-
сунок 6).

Продольные усилия, возникающие
при волочении, замыкаются внугри кон-
струкции этого стана и таким образом, са-
мокомпенсируются. Соответственно для
стана такой конструкции не требуется мощ-
ного фундамента. Стан устанавливается
просто на полу, в невостребованном для
других рабоl месте фисунок 7).

Металлоёмкость и энергоёмкость та-
кого iiолочильного стана невысокЕи, произ-
водственнф площадь занимает малень-
кую, уровень шр{а'минимальный. Недо-
статком",явJUIется не высокм производи-
тельноiтЪ, хоiя это не всегда является недо-
статком.

,Щля реализации процесса волочениJI
требовалось утоненио конца трубы, для ор-
ганизации захватки. Этот процесс также
был выполнен с помощью трубогиба (рису-
нок 8).

заключение

Рассмотрены технологические про-
цессы, которыs были выполнены с приме-
нением гидроцилиндра и присоединённой к

,нему 
различной оснастки: гибка, правка в

различньIх вариантаХ, волочение и ковка.
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