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(57) Изобретение относится к области обработки металлов давлением, в частности, для получения
деталей типа тонкостенных днищ горячей листовой штамповкой, отбортовкой и касается
технологии изготовления тонкостенных днищ. Проблема, на решение которой направлено
заявляемое изобретение, является обеспечение возможности изготовления осесимметричных
тонкостенных днищ, повышение качества их поверхности, снижение трудоемкости процесса
изготовления днищ. Задачей, на решение которой направлено заявляемое изобретение, является
снижение уровня брака по утонению стенки днища. Указанный способ позволяет исключить
критического утонения стенок днищ при их штамповании, складкообразование, гофрообразование
и неровности поверхностей днища при этом полностью отсутствуют. Поставленная задача в
заявляемом изобретении решается за счет того, что в предлагаемом способе изготовления
осесимметричных тонкостенных днищ (в частном варианте изготовления тонкостенных днищ
цистерн диаметром в диапазоне от 2200 до 3200 мм и толщиной от 9 до 14 мм), включающем
обрезку листовой заготовки по контуру с припуском на отбортовку по всему периметру
контура заготовки, нагрев заготовки до штамповочных температур в диапазоне от 870 до
1150°C, в термической печи (в частном варианте в термической газовой печи камерного
типа до температуры 940±10°C). Вытяжку заготовки осуществляют на гидравлическом прессе
простого действия, оснащенного нижним выталкивателем (в частном варианте на прессе простого
действия П-4658), далее раскрывают штамп и выводят днище из-под пресса. Затем производят
окончательное оформление цилиндрической части днища с использованием машины отбортовки
(в частном варианте на машине отбортовки марки М-714751) путем размещения заготовки
между формообразующим и бортующим роликами и механического воздействия роликами на
заготовку с их перемещением относительно друг друга, за счет чего происходит сглаживание
гофров и неровностей поверхности днища в зазоре между формообразующим и бортующим
роликами. Далее производят окончательное удаление технологического припуска днища (в частном
варианте газовой резкой или механической обработкой). Заявляемое изобретение позволяет
улучшить качество изготавливаемых осесимметричных тонкостенных днищ, снизить затраты на
его изготовление.
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