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(57) Верстат для гідроабразивної очистки внутрі-
шніх поверхонь трубчастих заготовок з основою,
приводом і резервуаром для гідроабразивної су-
спензії, який відрізняється тим, що в центральній
частині резервуара для гідроабразивної суспензії
вертикально розміщена нерухомо з'єднана з його
дном ступінчаста циліндрична оправка, на висту-
паючому із резервуара кінці якої співвісно із нею
встановлена вертикально трубчаста вставка з
розміщеним на її верхньому кінці обтікачем коніч-
ної форми, причому нижній кінець трубчастої заго-
товки базується в ступінчастому отворі, виконано-
му в кришці резервуара для гідроабразивної

суспензії, і між співвісними внутрішньою циліндри-
чною поверхнею трубчастої заготовки і зовніш-
ньою циліндричною поверхнею трубчастої вставки
виконаний кільцевий зазор, причому у верхньому
кінці трубчастої заготовки з можливістю контакту
знаходиться всередині пустотілий охоплюючий
конічний ковпак, верхній звужений кінець якого
жорстко з'єднаний з пустотілим штоком силового
циліндра, корпус якого нерухомо зв'язаний з каре-
ткою горизонтальних переміщень і наскрізний
отвір всередині пустотілого штока силового цилін-
дра гнучким шлангом гідравлічно з'єднаний з вихі-
дним отвором відцентрового насоса для подачі
гідроабразивної суспензії, вхідний отвір якого гід-
равлічно зв'язаний з нижньою частиною резервуа-
ра для гідроабразивної суспензії, і між внутрі-
шньою конічною поверхнею пустотілого
охоплюючого конічного ковпака і зовнішньою по-
верхнею обтікача конічної форми виконаний кіль-
цевий зазор.

Корисна модель відноситься до машинобуду-
вання і може бути використана для гідроабразив-
ної очистки зовнішніх і внутрішніх поверхонь труб-
частих заготовок від ржавчини і окалини.

Відомий верстат для гідроабразивної очистки
деталей, який містить основу, привід, резервуар
для гідроабразивної суспензії і пристрій для кріп-
лення трубчастих заготовок у вигляді магазину з
гніздами, (див. а.с. СРСР №376216, кл. В24С3/00,
1970р. Бюл. №21, 1973p.)

Основним недоліком даної конструкції є низька
ефективність очистки внутрішніх поверхонь труб-
частих заготовок і неможливість її використання
для очистки трубчастих заготовок більших розмі-
рів.

Найбільш близькою конструкцією до заявленої
є верстат для гідроабразивної очистки поверхонь
трубчастих заготовок, який включає основу, привід
і резервуар для гідроабразивної суспензії (див. а.с.
СРСР №808256, кл. В24С1/08, 1971р. Бюл. №8,
1981p.)

Однак дана конструкція характеризується ря-
дом недоліків, насамперед низькою ефективністю
очистки внаслідок осідання абразивних частинок
на дно резервуара і значними затратами потужно-
сті приводу на перекачування гідроабразивної су-
спензії в закритому об'ємі резервуара.

В основу корисної моделі покладено задачу
підвищити ефективність гідроабразивної очистки
внутрішніх поверхонь трубчастих заготовок з міні-
мальними затратами потужності приводу на пере-
качування гідроабразивної суспензії, шляхом ви-
конання у верстаті для гідроабразивної очистки
внутрішніх поверхонь трубчастих заготовок, що
містить основу, привід і резервуар для гідроабра-
зивної суспензії, в центральній частині резервуара
для гідроабразивної суспензії вертикально розмі-
щена нерухомо з'єднана з його дном ступінчаста
циліндрична оправка, на виступаючому із резер-
вуара кінці якої співвісно із нею встановлена вер-
тикально трубчаста вставка з розміщеним на її
верхньому кінці обтікачем конічної форми, причо-
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му нижній кінець трубчастої заготовки базується в
ступінчастому отворі, виконаному в кришці резер-
вуара для гідро абразивної суспензії, і між співвіс-
ними внутрішньою циліндричною поверхнею труб-
частої заготовки і зовнішньою циліндричною
поверхнею трубчастої вставки виконаний кільце-
вий зазор, причому з верхнім кінцем трубчастої
заготовки з можливістю контакту знаходиться все-
редині пустотілий охоплюючий конічний ковпак,
верхній звужений кінець якого жорстко з'єднаний з
всередині пустотілим штоком силового циліндра,
корпус якого нерухомо зв'язаний з кареткою гори-
зонтальних переміщень і наскрізний отвір всере-
дині пустотілого штока силового циліндра гнучким
шлангом гідравлічно з'єднаний з вихідним отвором
відцентрового насоса для подачі гідроабразивної
суспензії, вхідний отвір якого гідравлічно зв'язаний
з нижньою частиною резервуара для гідроабрази-
вної суспензії, і між внутрішньою конічною поверх-
нею всередині пустотілого охоплюючого конічного
ковпака і зовнішньою поверхнею обтікача конічної
форми виконаний кільцевий зазор.

Верстат для гідроабразивної очистки внутрі-
шніх поверхонь трубчастих заготовок показаний на
графічному зображенні.

Верстат складається з основи 1, на якій роз-
міщений привід, що складається з електродвигуна
2 і відцентрового насоса 3 для подачі гідроабрази-
вної суспензії. На основі 1 встановлений резерву-
ар 4 для гідроабразивної суспензії. На днищі резе-
рвуара 4 встановлений тороподібний барботер 5 з
наскрізними радіальними отворами, який шлангом
з'єднаний з пневмосистемою (на Фіг. не показана).
Всередині резервуара 4 знаходиться гідроабрази-
вна суспензія 6. Вхідний отвір відцентрового насо-
са 3 гідравлічно зв'язаний трубопроводом 7 з ниж-
ньою частиною резервуара 4 з гідроабразивною
суспензією 6. В центральній частині резервуара 4
для гідроабразивної суспензії вертикально розмі-
щена нерухомо з'єднана з його дном ступінчаста
циліндрична оправка 8, на виступаючому із резер-
вуара кінці якої співвісно з нею встановлена вер-
тикально трубчаста заготовка 9 з розміщеним на її
верхньому кінці обтікачем 10 конічної форми. Ни-
жній кінець трубчастої заготовки 11 базується в
ступінчастому отворі 12, виконаному в кришці 13
резервуара 4 для гідроабразивної суспензії 6. Між
співвісними внутрішньою циліндричною поверхнею
трубчастої заготовки 11 і зовнішньою циліндрич-
ною поверхнею трубчастої вставки 9 виконаний
кільцевий зазор. З верхнім кінцем трубчастої заго-
товки 11 з можливістю контакту знаходиться все-
редині пустотілий охоплюючий конічний ковпак 14,
верхній звужений кінець якого жорстко з'єднаний з
всередині пустотілим штоком 15 силового цилінд-
ра 16, в якому встановлений поршень 17, що не-
рухомо з'єднаний з штоком 15. Корпус силового
циліндра 16 нерухомо зв'язаний з кареткою 18
горизонтальних переміщень. Каретка 18 встанов-
лена на горизонтальних напрямних 19 вертикаль-
ної стійки 20, яка жорстко з'єднана з основою 1
верстата. Наскрізний отвір всередині пустотілого
штока 15 силового циліндра 16 гнучким шлангом
21 гідравлічно з'єднаний з вихідним отвором від-
центрового насоса 3 для подачі гідроабразивної
суспензії 6. Між внутрішньою конічною поверхнею

всередині пустотілого охоплюючого конічного ков-
пака 14 і зовнішньою поверхнею обтікача 10 коніч-
ної форми виконаний кільцевий зазор.

Верстат для гідроабразивної очистки внутрі-
шніх поверхонь трубчастих заготовок працює на-
ступним чином

Перед початком роботи електродвигун 2 від-
ключений і трубчаста вставка 9 встановлюється
співвісно на виступаючий із резервуара 4 кінець
вертикальної ступінчастої циліндричної оправки 8.
На верхній кінець трубчастої вставки встановлю-
ється обтікач 10 конічної форми. Після цього ниж-
ній кінеці трубчастої заготовки 11 базується в сту-
пінчастому отворі 12, виконаному в кришці ємкості
4. Внаслідок горизонтального переміщення карет-
ки 18 по напрямних 19 охоплюючий конічний ков-
пак 14 підводять в зону над оброблюваною труб-
частою заготовкою 11 так, щоб вертикальні вісі
ковпака 14 і трубчастої заготовки 11 співпали. Піс-
ля цього повітря (або мастило) подають у верхню
порожнину силового циліндра 16 (в початковому
положенні поршень 17 знаходиться в верхньому
крайньому положенні) і поршень разом із штоком
15 і охоплюючим конічним ковпаком 14 переміщу-
ються вертикально вниз до повного силового кон-
такту нижнього торця конічного ковпака 14 з верх-
нім торцем охоплюючої трубчастої заготовки 11.
Після цього стиснене повітря через шланг із цехо-
вої магістралі, або від окремого компресора, пода-
ється всередину тороподібного барботера 5 і в
результаті витікання повітря через наскрізні раді-
альні отвори в стінці барботера абразивні частин-
ки, які знаходяться на дні резервуара 4 підніма-
ються вверх, перемішуючись з водою в результаті
чого створюється гідроабразивна суспензія 6. Піс-
ля включення електродвигуна 2 внаслідок обер-
тання лопатей відцентрового насоса 3 через тру-
бопровід 7 відбувається всмоктування
гідроабразивної суспензії 6 з резервуара 4 і пода-
льша її подача по гнучкому шлангу 21 через на-
скрізний  отвір  в  штоку  15  всередину  конічного
ковпака 14.

Внаслідок взаємодії силового потоку гідроаб-
разивної суспензії із зовнішньою конічною поверх-
нею обтікача 10 проходить радіальне розділення
потоку і переміщення гідроабразивної суспензії в
кільцевому зазорі між внутрішньою конічною пове-
рхнею всередині пустотілого ковпака 14 і зовніш-
ньою поверхнею обтікача 12, конічної форми, піс-
ля чого потік гідроабразивної суспензії продовжує
рухатись в кільцевому зазорі між внутрішньою ци-
ліндричною поверхнею трубчастої заготовки 11 і
зовнішньою циліндричною поверхнею трубчастої
вставки 9. В результаті взаємодії абразивних час-
тинок гідроабразивної суспензії 6 з внутрішньою
циліндричною поверхнею трубчастої заготовки 11
проходить очистка внутрішньої поверхні трубчас-
тої заготовки 11 від ржавчини і окалини.

Після завершення гідроабразивної очистки
внутрішньої циліндричної поверхні трубчастої за-
готовки 11 електродвигун 2 виключають і подають
повітря (мастило) в нижню порожнину силового
циліндра 16, внаслідок чого поршень 17 зі штоком
15 і охоплюючим конічним ковпаком 14 переміщу-
ються вертикально вверх. Після цього каретку 18
разом  з  силовим  циліндром  16  і  охоплюючим
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конічним ковпаком 14 переміщують в горизонталь-
ному напрямку по напрямних 19 до положення,
при якому забезпечується доступ для знімання
обробленої трубчастої заготовки 11 з верстата.
Оброблену поверхню трубчастої заготовки 11
промивають у воді і піддають пасивації для недо-
пущення появи на ній ржавчини.  Після цього очи-
щену трубчасту заготовку 11 транспортують для
подальшої обробки на шліфувальних верстатах
або для чистової обробки шароподібними дорнами
як інструментом для пластичної деформації.

В подальшому вище відмічений процес заван-
таження трубчастої заготовки 11, підводу охоплю-
ючого  конічного  ковпака  14,   подачі  повітря  в

барботер 5 і гідроабразивної очистки внутрішньої
поверхні трубчастої заготовки 11 продовжується.

Наслідком такого виконання верстату для гід-
роабразивної очистки внутрішніх поверхонь труб-
частих заготовок є підвищення ефективності гід-
роабразивної очистки і значне зменшення затрат
потужності приводу на перекачування гідроабра-
зивної суспензії, оскільки в даному випадку вона
перекачується в зазорі між зовнішньою циліндрич-
ною поверхнею трубчастої вставки 9 і внутрі-
шньою циліндричною поверхнею трубчастої заго-
товки 11, а площа поперечного січення зазору
значно менша за площу поперечного січення
отвору в трубчастій заготовці 11.
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