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(57) Изобретение относится к обработке ме­
таллов давлением для изготовления загото­
вок кулачковых валов и может быть 
использовано при производстве двигателей 
внутреннего сгорания, тормозных уст­
ройств. Цель изобретения - снижение ме­
таллоемкости, трудоемкости изготовления и 
повышение качества получаемых изделий. 
Из магазина-накопителя заготовки поштуч­
но подаются в индуктор для нагрева, после 
чего заготовка поступает на транспортер 
для подачи в загрузочное устройство стана 
поперечно-клиновой прокатки. В стане осу­

ществляется первый этап формообразов:) 
ния заготовки, получают следующие эле­
менты поковки: кулачки 1 и 2, опорные 
шейки 3, промежуточные шейки 4. концевую 
ступень 5 вала, канавку 6, фаску 7 на опор­
ной шейке, концевые отходы 8. На втором 
этапе формообразования заготовки осуще­
ствляют оформление рабочих кулачков 1 и 2 
штамповкой. Для обеспечения точного рас­
положения кулачков заготовки, полученной 
поперечно-клиновой прокаткой, на втором 
этапе изготовления осуществляют проме­
жуточный технологический переход - уста­
новку поковки, включающий базирование и 
фиксацию изделия. В качестветехнологиче 
ских баз при штамповке используются 
опорные ступени и промежуточные шейки. 
В результате осуществления перечислен­
ных технологических операций и отмечен­
ного выше промежуточного технологического 
перехода достигается получение качественных, 
точных поковок кулачковых валов, обеспечива­
ющих как сниж ение металлоемкости 
изделий, так и повышение коэффициента 
использования металла. 3 ил.

Изобретение относится к обработке ме­
таллов давлением, дает возможность изго­
тавливать заготовки кулачковых валов, и 
может быть использовано в различных от­
раслях машиностроения при производстве 
двигателей внутреннего сгорания, тормоз­
ных устройств различных машин и устано­
вок.

Цель изобретения - снижение металло­
емкости, трудоемкости изготовления и по­
вышение качества получаемых изделий.

На фиг.1 изображена заготовка распре­
делительного вала двигателя Д-240, по­
лученная после первой операции пластиче­

ского деформирования - поперечно-клино­
вой прокатки; на фиг.2 - заготовка вала с 
оштампованными кулачками после второй 
операции; на фи. .3 - разрез А-А на фиг.2.

Поковку распределительного вала по 
данному способу получают следующим об­
разом.

Берут исходную заготовку - круглый 
прокат необходимой длины и укладывают ее 
в магазин-накопитель, из которого заготов­
ки поштучно подаются в индуктор установки 
ТВЧ для нагрева, далее заготовка поступает 
на транспортер для подачи в загрузочное 
устройство стана поперечно-клиновой про-
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катки, после чего осуществляется первый 
этап формирования заготовки - поперечно­
клиновая прокатка ступеней вала.

Получение поковок кулачковых валов 
обеспечиваетРя поковками, получаемыми 5 
на первом этапе изготовления их попереч­
но-клиновой прокаткой с размерами, вы­
полненными по 12-ому квалитету по 
диаметрам и 14-ому квзлитзту по осевым 
размерам. На первом этапе формирования 10 
поперечно-клиновой прокаткой пслучэют 
следующие элементы поковки (Фиг. 1)- пред­
назначенные для кулачков ступени : и 2; 
опорные шейки 3; промежуточные шейки 4, 
концевая бтубень вила Ь; канавка 6; фаска ‘<5 
на опорной шейке 7; концевые отходы 8.

Ступени для опорных шеек формуют с 
припуском для механической обработки на­
ружной поверхности, а ступени для кулач­
ков -- с учетом припусков из поковки 20

Полученная поперечно-клиновой про­
каткой поковка с точными размерами позво­
ляет с дальнейшем сохранить часть ее 
поверхностей, не требующих обработок а 
дальнейшем, например промежуточные 25 
шейки, и использовать их в качестве техно­
логических баз для получения кулачков на 
следующем этапе изготовления поковки, у 
именно штамповки. Поковки, пелуче» ныл 
поперечно-клииосой прокаткой затем гтод- 30 
зются транспортером на пресс, укладыва­
ются в штамп базирующими поверхностями 
3, 4, 5, после чего осуществляется второй 
этап формообразования заготовки штам­
повка кулачков. 35

Для обеспечения точного расположе­
ния кулачков относительно поверхностей 
поковки, полученных поперечно-клиновой 
прокаткой, на «тором этапе изготовления 
осуществляется весьма важный вспомога- 40 
тельный технологический переход - уста­
новка поковки. Известно, что установка 
включает в себя как базирование так и за­
крепление изделия, обеспечивающие точ­
ное расположение поковки относительно 45 
выбранной системы координат и неизмен 
ность ее положения в процессе обработки 
(т.е. штамповки кулачков),

На втором этапе формообразования 
осуществляют формообразование рабочих 
кулачков А и В штамповкой. 50

Поверхности поковки, полученные по­
перечно-клиновой прокаткой, получаются 
качественными, концентричными, равно­
мерно деформированными и не требуют 
правки. Точность размеров поковки по 55 
большинству поверхностей обеспечивается 

' по 12 и 14 квалитетам для диаметральных и 
продольных размеров соответственно. На 
кулачковых ступенях вала предусмагриоа-

; I

ется дополнительный объем материала для 
формс-обоа - с вам и.я кулачков на второй опе­
рации в размере у,о 15% от объема кулачка 
изделия.

Зы рая операция - штамповка кулачков 
вала, осуществляется сразу же после попе­
речно-клиновой прокатки, что исключает 
необходимость повторного нагрева заго­
товки. Перед формообразованием кулачков 
прокатанная заготовка укладывается и ба­
зируется по всем остальным ступеням вала, 
ч iо обеспечивает сохранение высокой точ- 
ч .;,. и заготовки, исключает ее прогиб.

П р и м е р. Берут исходную заготовку из 
круглого проката диаметром 55 мм и длиной 
и02 мм. Размеры я «готовки получены из рас­
чет •- обеспечения объема получаемой по­
ковки с учетом гопасных отходов. Материал 
заготовки стало 45.

Загонепх,ч укладывается в нагазйн-на- 
копитсл , , -п горд го она периодически по­
ступи.г чд ценней гранслортео для подачи 
к установке ТА'-!, где заготовка нагревается 
,н  -: мпс ра’ ус’г прокат о. ft стане попереч­
но клиновой ->рок? -кл. При достижении 
:73fjo0 знг-гншка подается з рабочую зону 
.■i.ib осущегтпленив ,,ро'-ог.са деформации, в 
результате которой осуществ .яется пер­
вый этап Формосб^азогамия поковки, обес- 
нечивающий получение опорных ступеней 
диаметром 53 пм и промежуточных шеек 
диаметром 2S мм. а так.: е всех ступеней 
вала диаметром 40 мм предназначенных 
для оформления рабочих кулачков штампов­
кой на втором этапе получения поковки. 8се 
отмеченные диаметры вала получены с точ­
ностью п: 12-му квалитету. а продольные 
размеры вала - по 14-му коалитету. По за- 
роршении поперечно-клиновой прокатки 
заготовка готова для осуществления второ­
го этапа Формообразования паковки, а 
именно ■ уормообразования кую г «ков вала.

Перед штамповкой кулачков заготовка 
помещается на установочные элементы 
штампа, в которых осуществляется базиро­
вание и фиксация .заготовки по точно офор­
мленным поверхностям опорных ступеней и 
шеек вала, что дает возможность обеспе­
чить высокую точность взаимного располо­
жения кулачхее После этой операции 
приступают . штамповке кулачков. В ре­
зультате выполнения всех перечисленных 
действий получлк. г заготовку высокого ка­
чества с сохранением точности диаметраль­
ных и продольных размеров большинства 
поверхностей поковки, полученных попе­
речно-клиновой прокаткой при высокой точ­
ности взаимного расположения кулачков с 
уменьшенными припусками по всем повер 
хностям порядка 1.5 мм, что обеспечивав!
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снижение материалоемкости и трудоемко­
сти изготовления.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я
Способ изготовления изделий, преиму­

щественно кулачковых валов, при котором 
осуществляют нагрев заготовки, формооб­
разование заготовки поперечно-клиновой 
прокаткой и последующую штамповку, о т- 
л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с целью снижения 
металлоемкости, трудоемкости изготовле­

ния и повышения качества получаемых из­
делий, поперечно-клиновой прокаткой фор- 
мо о б разу  ют опорные шейки, 
предназначенные для кулачков ступени ва- 

5 ла, а также промежуточные между ними 
шейки, затем осуществляют базирование и 
закрепление заготовки по опорным ступе­
ням и промежуточным шейкам, при этом 
штамповку осуществляют только в зонах 

10 ступеней заготовки, предназначенных для 
кулачков.
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