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 процессе эксплуатации нефтяного по-
гружного диафрагменного электронасоса 

типа ЭДН-5 (рис. 1) происходит заклинивание 
плунжерной пары (рис. 2). Данный дефект воз-
никает вследствие неточной обработки цилин-

дра плунжерной пары, при обработке не со-
блюдается требуемая точность и отклонение 
форм и размеров, внутренняя поверхность ци-
линдра получается излишне овальной, вслед-
ствие чего и происходит заклинивание. 

 

 
 

Рисунок 1. Узел плунжерного насоса ЭДН-5[4] 
 

 
 

Рисунок 2. Плунжерная пара диафрагменного электронасоса ЭДН-5[4] 
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Обработка отверстия цилиндра плунжер-

ной пары происходит различными методами: 
растачивание, протягивание. Данные техно-
логические методы не позволяют обеспечить 
требуемую точность отверстия на всей длине 
детали, отверстие получается овальным. 

Решением данной проблемы является обра-
ботка способом дорнования. Данный способ 
позволит улучшить эксплуатационные харак-
теристики детали и повысит износоустойчи-
вость путем повышения точности обработки и 
упрочнения поверхностного слоя отверстия.  

Известны технические и технологические 
решения по обработке глубоких отверстий, от-
ражаемые в литературных источниках. Из этих 
работ можно установить область методов и 
способов обработки глубоких отверстий с не-
технологичными особенностями. Наиболее 
перспективным из этих случаев является спо-
соб раздачи трубы гидромеханическим формо-
образованием. Наиболее предпочтительным 
для решения вышеописанной проблемы техно-
логическим методом является метод дорнова-
ния с помощью среды высокого давления [2; 5]. 

Устройство для дорнования отверстий 
с помощью среды высокого давления. 
Наиболее перспективным и инновационным 
для дорнования для дорнования длинномер-
ных глубоких отверстий, в том числе особо 
длинномерных,  является обработка с помо-
щью среды высокого давления. В ИжГТУ 
(Пат. 2625364 Российская Федерация, 
МПКB24B 39/02 (2006.01)) разработаны ин-
струмент и устройство для дорнования с по-

мощью среды высокого давления [3; 5]. 
Установка содержит в себе станину, на 

которой крепятся задняя и передняя опоры. 
Станина устанавливается на ножки, которые 
в свою очередь жестко крепятся к полу. 
Опоры между собой стягиваются стержнями. 
Обрабатываемая труба устанавливается в 
переднюю опору и зажимается прижимом 
задней опоры. Для исключения провисания 
обрабатываемой трубы на станине могут 
быть установлены люнеты с плавающим 
центром. Также на станине устанавливается 
лебедка, которая вытягивает дорн в конце 
обработки, при разгерметизации локальной 
зоны А (рис. 3) [1; 3; 5]. 

 Для предотвращения провисания троса на 
станине установлен ИК датчик, который по-
дает импульс на электродвигатель лебедки 
для подтягивания троса.  

В состав установки входит маслостанция 
высокого давления, которая является основ-
ным узлом установки. Маслостанция через 
рукава высокого давления подает в заднюю 
опору жидкую среду для зажима заготовки, 
после зажима по другому каналу в локаль-
ную и силовую зону обработки.  

Для управления установкой на станину 
закреплен пульт управления. Мотор насоса 
маслостанции и мотор привода лебедки по-
лучают напряжение от электрошкафа. Элек-
трооборудование предназначено для управ-
ления работой установки в рабочих циклах и 
для подачи переменного тока напряжениями 
380В, 110В и 24В [1; 3; 5]. 

 

 
1 – Обрабатываемая заготовка; 2 – уплотняющий элемент; 3 – задняя опора; 4 – передняя опора; 

5 – цилиндрическая насадка; 6 – трос лебедки 
 

Рисунок 3. Устройство для реализации способа гидромеханического дорнования  
с автоматическим обеспечением оптимального давления в зоне основной деформации 

[1; 3; 5] 
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Рисунок 4. Эскиз установки для дорнования жидкой средой высокого давления [1, 3, 5]. 

 

Устройство для дорнования с помощью 

среды высокого давления позволит обработать 

цилиндр плунжерной пары насоса ЭДН-5, до-

стичь требуемой точности и высоких эксплуа-

тационных характеристик. 

Модернизация установки. 

Выполнены необходимые теоретические 

расчеты для требуемого усилия дорнования. 

Под требуемое усилие подобран гидравличес-

кий насос – ГНС 7,6-0,8 / ГНС 7,6-0,8 П. 

 

Данная установка дополнительно модерни-
зирована, путем разработки прогрессивных 
устройств для затягивания и вытягивания дор-
на-пуансона из зоны обработки. 

Заключение: Способ гидромеханического 
дорнования для обработки отверстия цилиндра 
плунжерной пары погружного диафрагменного 
электронасоса типа ЭДН-5 является наиболее 
перспективным, т. к. данный способ обработки 
позволит обеспечить требуемую точность от-
верстия детали на всей длине отверстия.
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