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АННОТАЦИЯ. Рассмотрены схемы резки труб кручением с ис­
пользованием динамического противодавления. Оценено их преиму­
щество перед существующим статическими схемами.

В последние годы в авиапромышленности, атомном машино­
строении и других отраслях наметилась тенденция применения 
особотонкостенных труб. При этом возникает проблема их резки на 
мерные длины. Разработан способ безотходной резки таких труб 
кручением с активным противодавлением [1]. Активное противо­
давление в этом способе резки создается сжатием эластичной сре­
ды. Однако степень сжатия эластичной среды ограничена. Вот по­
чему представляют интерес разработки новых схем резки круче­
нием с другими источниками противодавления и, в частности, с 
использованием импульсного нагружения, позволяющего создавать 
большие значения давления прижима, повышать производитель­
ность процесса и качество поверхности разделения.

На рис.1 приведена схема резки кручением с противодавлени­
ем, создаваемым импульсным магнитным полем [2,3]. В этой схеме 
прижим и поворот матрицы предлагается осущ ествлять ИМП с 
помощью последовательно или параллельно соединенных цилинд­
рического и плоских индукторов.

Работа приспособления на приведенной схеме состоит в следу­
ющем: трубу устанавливают в полость матрицы 2, вводят цилинд­
рический индуктор 1, подают импульс. В результате воздействия 
магнитного поля триба 5 раздается по матрице 2 не снимая им­
пульса. С помощью плоских индукторов 6 приводят во вращение 
подвижную часть 4 матрицы 2, происходит разделение заготовки.

С целью повышения производительности процесса резки кру­
чением и использования серийно выпускаемого оборудования был 
предложен способ резки труб с предварительным раскручиванием 
матрицы, например на токарном станке (рис.2).
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Рис.1. Схема резки кручением с активным противодавлением, создаваемым 
импульсным магнитным полем

Рис,2 Схема способа резки 
труб кручением с предваритель­
ным раскручиванием матрицы

Предлож енный способ осущ ествляется следующ им образом: 
трубу 1 вставляют в неподвижную матрицу 4 и продвигают в под­
виж ную матрицу 3,которая в пределах допуска имеет внутренний 
диаметр, обеспечивающий минимальный зазор с трубой 1,после 
чего подвижной матрице 3,закрепленной в патроне 5 токарного 
станка, придают вращательное движение. Затем производят при­
жим трубы  1 к подвижной матрице 3,например, вводом в трубу 1 
цилиндрического индуктора 2 и подачей импульса [3].

Проведенные экспериментальные исследования предложенных 
принципиальных схем резки труб кручением с использованием 
динамического противодавления показали их жизнеспособность и 
пути дальнейшего развития.
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АННОТАЦИЯ. Установлено, что качество штампуемых деталей 
зависит от степени предварительной деформации в зоне режущей 
кромки, осуществляемой в результате предварительного статическо­
го нагружения на эластичный пуансон. Отклонение нагрузки от опти­
мальных значений приводит к преждевременному расчленению отдель­
ных участков материала или к неоправданному увеличению необходи­
мого импульса магнитного давления.

Достоинства обработки эластичной средой с преимуществами 
высокоскоростного нагружения сочетает в себе эласто-магнитно- 
импульсная штамповка (ЭМИШ). Вместе с тем, в литературе от­
сутствую т данные о влиянии па качество получаемых деталей ста­
тического деформирования, предш ествую щ его импульсному на­
гружению.

Авторами замечено, что точность получаемых размеров при 
вырубке-пробивке с использованием давления используемых маг­
нитных полей зависит от степени заполняемое™ контейнера эластоме­
ром и усилия предварительного прижима заготовки к матрице.
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