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Изобретение относится к области 
обработки металлов давлением, мо­
жет быть использовано! для мерной 
резки тонкостенных труб и является 
усовершенствованием известного по 
авт. СВ. » 837618 способа.

По основному авт. св. № 837618 
известен способ резки тонкостенных 
труб на мерные заготовки путем пред­
варительного сжатия трубы в преде­
лах упругой деформации, последующей 
вырезки диаметрально расположенных 
участков, размещенных соосно боль­
шой оси получаемого овала, и оконча­
тельной отрезки Cl].

Недостатком указанного способа яв­
ляется недостаточная жесткость раз­
резаемых труб, создаваемая предвари­
тельным их сжатием в 'зоне реза на 
овал в пределах упругой области.
При резке на мерные заготовки тонко­
стенных труб с толщиной стенки 0,05 
и 0,25 мм и диаметрами от 50 мм и 
более жесткость этих труб по срав­
нению с 'силами врезания первого пе­
рехода при условии их упругого сплю­
щивания на одном участке является 
недостаточной, в результате чего при 
внедрении ножа образуются значитель­
ные прогибы (пукли), а при резке

10

15

20

25

30

тонкостенных труб больших диаметров 
из цветных металлов и сплавов наблюда­
ется даже смятие кромок,

Целз»ю изобретения является рас­
ширение диапазона размеров разреза­
емых труб и повышение качества по­
лучаемых заготовок.

Это достигается тем, что в спо­
собе по авт. СВ. № 837618 трубу до­
полнительно сплющивают по обе сто­
роны от зоны резки в направлении ̂ 
перпендикулярном направлению основ­
ного сплющивания в месте разрезки.

Зональное упругое сжатие трубы, 
производимое во взаимно перпендику­
лярных направлениях на трех после­
довательных участках, позволяет су­
щественно повысить жесткость трубы 
на среднем участке, где производит­
ся первоначальный надрез трубы. Это 
значительно уменьшает прогиб пуклю в 
точках внедрения н*жа с прорезью.

На фиг, 1 изображена схема сплю­
щивания трубы; на фиг. 2 - в исход­
ном положении, сечение А-А на фиг. 1? 
на фиг. 3 - то же, сечение Б-Б на 
фиг, 1; на фиг. 4 - то же, сечение 
В-В на фиг. 1; на фиг. 5 - труба 
после сплющивания (в месте сечения 
А-А на фиг. 1); на фиг. 6 - то же, в
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месте сечения Б-Б на фиг. I; на 
фиг, 7 - то же, в месте сечения В-В 
на фиг. 1; на фиг. 8 - труба при 
ее надрезке диаметрально расположен­
ных участков в средней зоне сплювда- 
вания, в месте сечения А-А на фиг.1; 
на фиг. 9 - то же, в месте сечения 
Б-В на фиг. 1; на фиг., 10 - то же,' в 
месте сечения В-В на фиг. 1; на 
фиг. 11 - труба при её окончательной 
разрезке в месте сечения А-А на 
фиг. 1; на фиг. 12 - то же, в месте 
сечения Б-Б на фиг, 1; на фиг. 13 - 
то же, в месте сечения В-В на фиг,1.

Способ резки осуществляется сле­
дующим образом.

Разрезаемую трубу 1 вставляют в 
зону разъемных полуматриц 2 и 3 и 
двух прижимов 4 и 5. Далее подвиж­
ной полуматркцей 2 и подвижными при­
жимами 4 осуществляют сплкодавание 
трубы на соответствующих участках 
в пределах упругой деформации послед­
ней. Затем ножом 6 первого перехода 
(ножом с прорезью) надрезают диа­
метрально противоположные участки 
трубы по меньшей полуоси полученно­
го овала в средней зоне сплющива­
ния, после чего клиновым ножом 7 
второго перехода окончательно отре­
зают трубу. После завершения резки
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возвращают подвижную полуматрицу 1 
и прижикы 4 в исходное положение, 
причем труба восстанавливает свою 
первоначальную форму.

Использование способа позволяет 
по сравнению с прототипом повысить 
качество получаемых заготовок, уст­
ранить операцию калибровки торцов 
трубок после отрезки и существенно 
расширить диапазон размеров разреза­
емых тонкостенных труб.

Формула изобретения
Способ резки тонкостенных труб 

по авт. сэ, № 837618, о т л и ч а ­
ю щ и й с я  тем, что, с целью рас­
ширения диапазона размеров разреза­
емых труб и повышения качества по­
лучаемых заготовок, трубу дополни­
тельно сплющивают по обе стороны 
от зоны резки, в направлении, пер­
пендикулярном направлению основно­
го сплющивания в месте разрезки. 

Источники J^нфopмaции, 
принятые во внимание при экспертизе 

1. Авторское свидетельство СССР 
по заявке № 2817800/27, 
кл. в 23 О 21/00, 23.07.79 (прото­
тип).
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