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РАЗРАБОТКА И ВНЕДРЕНИЕ ПРЕССОВЫХ ТЕХНОЛОГИЙ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ КОРПУСОВ, ОБЕСПЕЧИВАЮЩИХ РАВНОМЕРНОЕ ДЕЛЕНИЕ 
НА ЗАДАННЫЕ ЧАСТИ ПРИ РАЗРУШЕНИИ 

 
Приведен пример конструкции стального корпуса изделия, обеспечивающего равномерное деление при разрушении от воздействия 

внутреннего давления, имеющий внутренние спиральные канавки. 
Рассмотрены варианты технологических процессов, обеспечивающих требуемое деление. Проведен сравнительный анализ, рас-

смотрены недостатки известных технологических процессов получения таких корпусов. Предложен разработанный вариант техноло-
гического процесса, приведены схемы, указан объем теоретических и практических задач. Приведены результаты внедрения разрабо-
танного варианта техпроцесса. 
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ри решении задачи деления разрушением 
корпусных деталей на заданные части на 
практике часто применяются корпуса спе-

циальной конструкции. 
Обычно такой корпус имеет цилиндрическую 

форму и изготовлен из стали. На внутренней по-
верхности корпуса нанесены взаимопересекающие-
ся (левые и правые) винтовые канавки глубиною до 
0,25–0,55 толщины стенки корпуса. 

Сетка многозаходных канавок корпуса обеспечи-
вает требуемое его равномерное деление на заданные 
части от действия внутреннего давления при сраба-
тывании изделия по ослабленным спиральным сече-
ниям. Также корпус имеет конусную часть и резьбо-
вые поверхности внутри. Внешний вид корпуса (се-
чение) представлен на рис. 1. 

 
R R

A

R

A

α

A-AH
h 

= 
0,

25
…

0,
55

H

L
l

∅
D

∅
D
вн

∅
d

 
Рис. 1. Внешний вид (сечение) корпуса. Заготовка корпуса 

для механической обработки до нарезания резьб 

Применявшаяся длительное время технология 
получения таких корпусов литьем очень трудоемка 

и не всегда гарантирует обеспечение требований 
к равномерному делению из-за присущих ей дефек-
тов литья. 

Известна прессовая технология изготовления по-
добных корпусов с внутренними рифлениями малого 
калибра и небольшой длины. Попытки ряда пред-
приятий применить такую технологию для изготов-
ления корпусов указанной конструкции не привели 
к положительному результату. 

Недостатком известных способов изготовления 
корпусов является частая поломка длинных (на всю 
длину корпуса) винтовых пуансонов за счет накоп-
ления односторонней внеконтактной деформации 
и вызванного этим прогрессирующего изгибающе-
го момента, воспринимаемого винтовым пуансо-
ном из-за исходной разностенности трубной заго-
товки. Кроме того, усилие выпрессовки винтового 
пуансона из корпуса ограничивается смятием (по-
терей устойчивости) опорной торцевой поверхно-
сти корпуса. Невозможно также получение кониче-
ского корпуса без удаления рифлений на заходной 
части. 

Таким образом, основными проблемами при раз-
работке и внедрении прессовой технологии изготов-
ления длинномерных корпусов с внутренними наре-
зами калибром 120 мм и больше явились сложность 
изготовления длинных винтовых пуансонов и их вы-
прессовки из корпусов (усилие выпрессовки пуансо-
на значительно превышает усилие прессования кор-
пуса при формировании внутренних винтовых по-
верхностей и формирование конической части без 
разрушения). 

Главной задачей, поставленной в предложенной 
прессовой технологии получения длинномерных 
и больших по диаметру корпусов, является расшире-
ние технологических возможностей и обеспечение 
стойкости инструмента. 

Сущность предложенной прессовой технологии 
изготовления заготовок корпусов поясняются черте-
жами, которые служат для иллюстрации и приведе-
ны на рис. 2, 3. 
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Рис. 2. Схема прессовой технологии изготовления 
заготовки корпуса по технологическим переходам 

При внедрении разработанной прессовой техно-
логии изготовления длинномерных корпусов были 
решены следующие задачи. 

1. Определены характеристики и установлены 
причинно-следственные связи процесса холодного 
пластического деформирования металла, обеспече-
ния устойчивости заготовок в процессе прессования 
при наличии внутренних спиральных поверхностей. 

 
Рис. 3. Buд внутренних спиральных канавок на корпусах 

после первого редуцирования на пуансоне 

2. Определена оптимальная длина винтовых пу-
ансонов, позволяющая сравнять усилия прессования 
и выпрессовки. 

3. Определены технологические параметры про-
цессов изготовления корпусов, промежуточной хи-
мической и термической обработки. 

4. Обеспечено совпадение начала нарезов, как 
правого, так и левого. 

5. Определены условия формования концевой 
части без образования внутренних трещин в корпусе. 

Внедренная по разработанному варианту прессо-
вая технологии изготовления длинномерных корпу-
сов, обеспечивающих разрушением равномерное 
деление на части, позволяет получать изделия, пол-
ностью соответствующие заданным требованиям 
документации и расширяет технологические воз-
можности по их производству. 

Решена проблема обеспечения высокой стойкости 
дорогостоящей оснастки. Например, после изготов-
ления одним комплектом пуансонов свыше 1000 де-
талей комплект пригоден для дальнейшего использо-
вания. 
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Development and Application of Cases Press Technologies which Provide Equal Part Partition at Fracturing 

An example of steel case design with inner spiral grooves providing equal part partition at fracturing is given. The variants of technological 
processes providing required pressure are considered. A comparative analysis is carried out; the shortcomings of the known technological proc-
esses of the cases production are examined. The elaborated version of technological process is suggested, the schemes are given, and scope of theo-
retical and practical tasks is stated. The results of the technological process application are presented. 
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