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(57) Розтяжна машина, що має станину, нерухому
та тягнучу зажимні головки, розтягуючий пристрій,
рухому каретку з роликами, яка відрізняється
тим, що в розтяжній машині перед нерухомою за-
жимною головкою розташовані декілька пар роли-
ків для попереднього гофрування штабової заго-
товки при її переміщенні за допомогою рухомої ка-
ретки, додатково обладнаної зажимним механіз-
мом для захвату заготовки.

Винахід стосується обробки металів тиском і
призначений для використання при виготовленні
тонкостінних гнутих профілей підвищеної жорст-
кості.

Відомі розтяжні машини призначені для ви-
правлення розтягом листового та профільного
прокату. Мошнин Е.Н. Гибка, обтяжка и правка на
прессах. - М.: Машиностроение, 1959. Сипилин
П.М., Зефиров И.В. Обработка корпусной стали. -
Л.: Судостроение, 1972. Така машина має станину,
нерухому і тягнучу зажимні головки, розтягуючий
пристрій. Деталь, яку виправляють, закріплюють
кінцями в захватах зажимних головок. Після цього,
додається розтягуюче зусилля і здійснюється її
розтяг. Внаслідок пластичного розтягу деталі існу-
ючі викривлення усуваються. Недоліком цієї роз-
тяжної, машини є її обмеженні технологічні можли-
вості.

Найбільш близьким технічним рішенням із ві-
домих є розтяжна машина, яка додатково облад-
нана валковою кареткою, що переміщується між
зажимними головками. Мошнин Е.Н. Гибка, обтяж-
ка и правка на прессах. - М.: Машиностроение,
1959. Валки каретки після розтягу листової або
штабової деталі додатково згинають її, чим дося-
гається більш висока якість виправлення. Недолі-
ком такої розтяжної машини є її обмеженні техно-
логічні можливості.

В основу винаходу покладена задача створен-
ня машини, що забезпечує крім виправлення мож-
ливість виготовлення тонкостінних гнутих профі-
лей підвищеної точності і жорсткості. Поставлена
задача розв’язується тим, що розтяжна машина
додатково обладнана розташованими перед неру-
хомою зажимною головкою однією або декількома
парми роликів, для попереднього деформування

плоскої заготовки при її продольній подачі за до-
помогою рухомої каретки із зажимним пристроєм.

Позитивний ефект від запропонованої машини
полягає у тому, що розтяжна машина додатково
забезпечує можливість виготовлення тонкостінних
гнутих профілей підвищеної точності, завдяки тому
що операція правки пластичним розтягом природ-
ним чином входить до складу технологічного про-
цесу.

Сутність винаходу пояснюється малюнками,
на яких зображені розтяжна машина та схема про-
цесу деформування: фіг. 1 - розтягуюча машина;
фіг. 2 - схема процесу деформування заготовки;
фіг. 3 - загальний вигляд виготовленої машини.

Розтяжна машина складається з таких основ-
них частин: станина, поз. 1; головка зажимна не-
рухома, поз. 2; головка зажимна тягнуча, поз. 3;
каретка, поз. 4; механізм переміщення каретки,
поз. 5; гідроциліндри, поз. 6; гідростанція, поз. 7;
обойма, поз. 8.

Станина поз. 1 складається із поздовжніх ба-
лок з опорами, усередині яких розташований при-
від переміщення каретки поз. 5 і гідростанція
поз. 7. Нерухома зажимна головка поз. 2 прик-
ріплюється до балок. Тягнуча зажимна головка пе-
реміщується по направляючим.

Каретка поз. 4, із зажимним механізмом і калі-
бруючими роликами здійснює човновий рух уз-
довж балок, бокові полиці яких служать направля-
ючими. Механізм переміщення каретки поз. 5
включає в себе привід, який складається з двигуна
і черв'ячного редуктора. На вихідних кінцях редук-
тора встановлені зірочки, обертання яких переда-
ється на ланцюговий привід каретки, що має веду-
чу та ведену зірочки і ланцюги,  з’єднані з ка-
реткою.
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На консольній частині балок є гнізда для
обойм з роликами, поз. 8, що здійснюють попере-
днє деформування заготовки.

Схема процесу деформування зображена на
фіг. 2.

Попереднє деформування штаби поз. 1, здійс-
нюється деформуючими роликами, поз. 2, форма
робочих поверхонь яких визначається в залежнос-
ті від форми поперечного перерізу виготовляємого
профілю.

Рухома каретка має обойму з калібруючими
роликами поз. 3 та зажимний механізм поз. 4.

Розтяжна машина працює таким чином: заго-
товка поз. 1, попередньо деформується однією
або декількома парами деформуючих роликів
поз. 2, розташованими в консольній частині маши-
ни, проходить крізь нерухому зажимну головку
поз. 5 та закріплюється у зажимному механізмі ка-
ретки поз. 4.

Під час руху каретки вліво, попередньо дефо-
рмований профіль подається в тягнучу зажимну

головку, поз. 6. Після цього профіль затискується
по своїм кінцям та розтягується до появи напру-
жень у профілі близьких до межи текучості.

Під час руху каретки вправо здійснюється ос-
таточне калібрування профілю. При цьому попе-
редньо звільнюється зажимний механізм каретки.

Після переміщення каретки вправо, в початко-
ве положення, губки захватів у зажимних головках
розжимаються і сформований профіль при русі ка-
ретки вліво виштовхується.

Тягнуча зажимна головка повертається у по-
чаткове положення, після цього цикл виготовлення
ділянки профілю повторюється.

Довжина заготовки може бути багатократно
більше ходу каретки.

Загальний вигляд виготовленої розтяжної ма-
шини зображено на фіг. 3

За допомогою такої розтяжної машини вигото-
влені профілі з різноманітною формою поперечно-
го перерізу.
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