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(54) СИСТЕМА ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПРОШИВНОЙ И ПРОКАТНОЙ
ОПРАВКИ

(57) Формула изобретения
1. Система оборудования для производства прошивной и прокатной оправки,

используемой для изготовления бесшовной стальной гильзы/трубы, отличающаяся
тем, что

система оборудования для производства прошивной и прокатной оправки включает
в себя:

устройство для дробеструйной обработки для дробеструйной обработки поверхности
оправки,

устройство электродугового распыления для выполнения электродугового
распыления стальной проволоки на поверхность основного металла оправки, которая
прошла дробеструйную обработку, для того, чтобы сформировать на ней пленку,
содержащую оксид и Fe, причем

устройство для электродугового распыления содержит множество камер для
распыления, каждая из которых используется по отдельности дляформирования пленки
в своюочередь в каждой из секций, на которые поверхность основногометалла оправки
разделена вдоль осевого направления оправки.

2. Система по п. 1, отличающаяся тем, что
в каждой камере распыления расположен электродуговой пистолет-распылитель

для плавления стальной проволоки с помощью электрической дуги и распыления
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расплавленного материала из него на поверхность основного металла оправки, причем
электродуговое распыление выполняется при угле пересечения между осевой линией

потока распыления от электродугового пистолета-распылителя и поверхностью
основного металла оправки,

находящегося в диапазоне от 35 градусов до 90 градусов.
3. Система по п. 1 или 2, отличающаяся тем, что
оправка имеет форму пули и включает часть корпуса и часть наконечника, причем
устройство для электродугового распыления включает камеры распыления, где в

первой камере для распыления выполняется формирование пленки в области части
корпуса на поверхности основного металла оправки; и во второй камере распыления
выполняется формирование пленки в области части наконечника на поверхности
основного металла оправки.

4. Система по п. 1 или 2, отличающаяся тем, что
дополнительно включает линию транспортировки для передвижения оправкимежду

камерами для распыления.
5. Система по п. 3, отличающаяся тем, что
дополнительно включает линию транспортировки для передвижения оправкимежду

камерами для распыления.
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