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(57) Волочильный стан для производства
длинномерных труб, преимущественно ка
пиллярных, содержащий стол загрузки оп
равки в трубную заготовку, волочильный

инструмент и тянущий механизм в виде при-
водного дискового ложемента и прижимной
балки, изогнутой по форме ложемента, уста-
новленные за ложементом в параллельной
оси волочения линии обкатную машину и
тянущие ролики, установленные между лини-
ями обкатки и волочения стационарный упор
под трубу,  тянущие ролики и радиусный же
лоб под оправку, и поперечно-передающее
устройство с линии обкатки на линию извле-
чения оправки,отличающийся тем, что
он снабжен дополнительно поперечно пе-
редающими устройствами, связывающими
линии перемещения извлеченной оправки и
стола загрузки, и каждое поперечно-переда-
ющее устройство выполнено в виде не-
скольких последовательно установленных
на оси, двуплечих рычагов с центрователя-
ми на концах,  и тянущими роликами для
перемещения трубы и оправки, размещен-
ными по оси центрователей

с>

Изобретение относится к волочильно-
му производству и касается конструкции
волочильного стана для изготовления длин-
номерных труб, преимущественно капил-
лярных, на оправке.

Известен волочильный стан, включающий
стол загрузки оправки в трубную заготовку,
волочильный инструмент и тянущий меха-
низм в виде приводного дискового ложемен-
та и прижимной балки, изогнутой по форме
ложемента, установленные за ложементом в
параллельной оси волочения линии обкатную
машину и тянущие ролики, установленные
между линиями обкатки и волочения стацио-
нарный упор, тянущие ролики и радиусный

желоб под оправку, а также поперечно-пе-
редающее устройство с линии обкатки на
линию извлечения оправки. При изготовле-
нии с помощью данного стана длинномерных
капиллярных труб, характеризующихся ма-
лой продольной жесткостью, из-за отсутствия
механизмов для стабильного перемещения
труб и оправок между линиями стана, из цен-
трирования в технологических линиях снижа-
ется производительность стана и ухудшается
качество поверхности труб. Последнее связа-
но с имеющими место при передаче с линии
на линию бросками и падениями труб.

Задачей изобретения является созда-
ние высокопроизводительного волочильно-
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го стана путем совмещения в нем операции
поперечной передачи и центрирования труб
и оправки.

Эта задача решена тем, что стан, содер-
жащий стол загрузки оправки в трубную заго-
товку, волочильный инструмент и тянущий
механизм в виде приводного дискового ло-
жемента и прижимной балки, изогнутой по
форме ложемента, установленные за ложе-
ментом в параллельной оси волочения ли-
ний обкатную машину и тянущие ролики,
установленные между линиями обкатки и
волочения стационарный упор под трубу,
тянущие ролики и радиусный желоб под оп-
равку, и поперечно-передающее устройст-
во с линии обкатки на линию извлечения
оправки, снабжен дополнительными попе-
речно-передающими устройствами, связы-
вающими линии перемещения извлеченной
оправки и стола загрузки, каждое из попе-
речно-передающих устройств выполнено в
виде нескольких последовательно установ-
ленных на оси двуплечих рычагов с центро-
вателями на концах и тянущими роликами
для перемещения трубы и оправки, разме-
щенными по оси центроватеИей.

Отличием предлагаемого стана от извест-
ного является снабжение его дополнительны-
ми поперечно-передающими устройствами,
связывающими линии перемещения извле-
ченной оправки и стола загрузки при ука-
занном их выполнении и размещении.

Технический результат полученный при
использовании предлагаемого стана заклю-
чается в повышении его производительности
путем совмещения операции поперечной
передачи и центрирования труб и оправки.
Это связано с там, что при обеспечении со-
вмещения операции поперечной передачи и
центрирования труб и оправки с помощью
предложенных дополнительных устройств
не только сокращается время изготовления
труб, но и исключаются броски, падения и
поломка труб при передачи их с линии на
линию. Последнее способствует повыше-
нию качества труб.

На фиг.1 представлен общий вид воло-
чильного стана, на фиг.2 (вид по А-А)- попе-
речно-передающее устройство.

Стан содержит стол 1 загрузки оправки
В ТрубнуЮ  ЗаГОТОВКу,  ВОЛОЧИЛЬНЫЙ ИНСТру-
мент 2, тянущий механизм в виде приводно-
го дискового ложемента 3 и прижимной
балки 4, изогнутой по форме ложемента,
установленные за ложементом в параллель-
ной оси волочения линии обкатную машину
5 и тянущие ролики б, установленные между
линиями обкатки и волочения стационар-
ный упор 7 под трубу, тянущие ролики 8,
радиусный желоб 9 под оправку и попереч-
но-передающее устройство 10 с линии об-
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катки на линию извлечения оправки, допол-
нительное поперечно-передающее устрой-
ство 11, связывающее линии перемещения
извлеченной оправки и стола загрузки. По-
перечно-передающее устройство выполнено
в виде нескольких последовательно установ-
ленных на оси 12, размещенной на стойках
13,двухплечих рычагов 14сцентрователями
15 на концах. Стан также снабжен тянущи-
ми роликами 16 для перемещения трубы и
оправки, размещенными по оси центровате-
лей 15. Для вращения поворотно-передаю-
щих устройств служит привод 17.  Для
отвода готовой трубы за пределы стана ус-
тановлен желоб 18.

Стан работает следующим образом.
В трубу-заготовку с закованным концом

(не показано), находящуюся на столе загруз-
ки 1, вводится оправка, а затем труба с оп-
равкой задается в волоку волочильного
инструмента 2. С помощью тянущего меха-
низма 3 протягивает трубу с оправкой через
волоку. Далее проволоченная труба направ-
ляется к обкатной машине 5.

После обкатки между внутренней по-
верхностью трубы и оправкой появляется
зазор, позволяющий извлечь оправку из
трубы.

После окончания процесса волочения
труба и свободная от трубы часть оправки
посредством тянущих роликов б протягива-
ется через обкатную машину и поступает в
центрователь 15 поперечно-передающего
устройства 10.

Введение капиллярной трубы с оправ-
кой в центрователь предотвращает их изгиб,
поломку и обеспечивает передачу на пози-
цию стационарного упора 7 без трудоемких
ручных операций. Рычаги поперечно-пере-
дающих устройств 14 для осуществления
указанной операции поворачиваются и
центрователи меняются местами: центро-
ватель с трубой и оправкой устанавливается
на линии стационарного ynopd 7, а свобод-
ный центрователь на линии обкатной маши-
ны 5.

В линии стационарного упора 7 посред-
ством тянущих роликов 16 оправки с трубой
подается к стационарному упору 7, после
чего посредством тянущих роликов 8 осуще-
ствляется извлечение оправки. Освобож-
денная от трубы оправка посредством
тянущих роликов 16 перемещается далее в
отводной желоб 18. При извлечении оправ-
ка поступает в радиусный желоб 9.

На выходе из радиусного желоба 9 тяну-
щие ролики 16 перемещают оправку в цент-
рователь поперечно-передающих устройств
11.

При повороте рычагов 14 поперечно-
передающих устройств 11 центрователь пе-
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реносит оправку на линию загрузочного стола
1. Одновременно свободный центрователь
перемещается на выход оправки из радиусно-

го желоба 9. Далее тянущие ролики 16 вво-
дят оправку в трубу, уложенную на загрузоч-
ный стол. Цикл волочения повторяется.
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