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(57) 
Поточная линия для изготовления поковки балки передней оси автомобиля, вклю-

чающая печь нагревательную, стан прокатный с приемным приводным рольгангом, молот 
штамповочный, пресс обрезной, оборудование правки и манипулятор ковочный для пода-
чи профилированной заготовки в рабочую зону молота и для последующего перемещения 
отштампованной поковки к обрезному прессу и оборудованию правки, отличающаяся 
тем, что приемный приводной рольганг стана прокатного дополнительно оснащен устрой-
ством задачи и заднего подпора исходной заготовки в валки стана, состоящим из механизма 
крючковой подачи и постоянно действующего подвижного переднего упора с приводами 
от пневмоцилиндров, при этом пневмоцилиндры подачи и упора связаны между собой 
электрической схемой системы управления станом прокатным от конечного выключателя, 
установленного на его станине и замыкающего электрическую цепь копиром, который 
кинематически связан с одним из валков стана. 
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Полезная модель относится к обработке металлов давлением, в частности к поточным 

линиям объемной горячей штамповки поковок I группы в соответствии с классификацией 
молотовых поковок [1], штампуемых перпендикулярно оси заготовки (штамповка плаш-
мя). В поточных линиях объемной горячей штамповки применяют различные агрегаты 
(оборудование) обработки давлением для рационального ресурсосберегающего изготов-
ления поковок в соответствии с формой и размерами поковки. 

Известна поточная линия [2], включающая печь нагревательную, молот штамповочный, 
пресс обрезной, оборудование правки и манипулятор ковочный для подачи профилиро-
ванной заготовки в рабочую зону молота и последующего перемещения отштампованной 
поковки к обрезному прессу и оборудованию правки для изготовления поковок типа ко-
ленчатых валов весом более 100 кг. 

Недостаток указанной поточной линии заключается в отсутствии в ее составе высоко-
производительного оборудования для предварительного профилирования заготовки. На 
указанной линии можно изготавливать поковки балки передней оси автомобиля из загото-
вок, полученных при разрезке профилированного проката. Однако получение профилиро-
ванного проката с металлургических заводов связано со значительными затратами и 
экономически оправдывается лишь при выполнении значительных объемов, обеспечи-
вающих монтажную норму непрерывной работы прокатного стана [2]. 

Наиболее близкими к заявляемой полезной модели поточной линии по составу и эф-
фективности являются поточные линии штамповки поковок, в состав которых входит 
оборудование для предварительного профилирования заготовок на вальцах или станах 
продольной прокатки, позволяющие осуществлять профилирование заготовок и штампов-
ку поковок с одного нагрева [3]. К числу таких линий относится поточная линия для изго-
товления поковки балки передней оси, установленная в кузнечном цехе РУП "Кузнечный 
завод тяжелых штамповок" (г. Жодино) и выбранная в качестве прототипа полезной модели. 

В состав поточной линии входят: печь нагревательная, стан прокатный с приемным 
приводным рольгангом, молот штамповочный, пресс обрезной, оборудование правки, ма-
нипулятор ковочный. Манипулятор ковочный в поточной линии используется для подачи 
профилированной заготовки в рабочую зону молота и для последующего перемещения 
отштампованной поковки к обрезному прессу и оборудованию правки. 

Недостаток известной поточной линии заключается в невысокой надежности ее рабо-
ты при малоотходной штамповке балок передней оси автомобиля и других поковок с уд-
линенной осью из-за невысокой точности профилирования заготовок, которая выражается 
в нестабильности длин участков профилированных заготовок, получаемых продольной 
прокаткой на стане прокатном. 
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Нестабильность размеров профилированных заготовок вызвана проскальзыванием 
(пробуксовкой) валков относительно заготовки при профилировании участков, требую-
щих малых обжатий. 

Во избежание брака при штамповке на известных линиях возможное проскальзывание 
заготовки на прокатном стане компенсируют соответствующим увеличением длин участков 
с малым обжатием за счет сокращения длин участков с большим обжатием, тем самым 
утяжеляют заготовку против ее расчетного значения, что приводит к нерациональному 
использованию металла, снижению коэффициента его использования. 

В современных прокатных станах продольной прокатки подачу заготовки в валки осу-
ществляют приводными рольгангами или специальными механизмами (трайбаппаратами), 
включающими в свой состав пару подающих роликов, обжимающих заготовку на 1-2 мм [4]. 
Эти механизмы обеспечивают подачу заготовки в валки в нужный момент времени. Пере-
мещение заготовки в рабочих валках стана обеспечивается непосредственно прокаткой за 
счет сил контактного трения. При прокатке с оптимальными обжатиями заготовки про-
цесс прокатки протекает стабильно. 

Однако при прокатке отдельных участков заготовки с малыми степенями обжатия, как 
в случае профилирования заготовки под штамповку балки передней оси автомобиля, сил 
контактного трения на подающих роликах и рабочих валках может оказаться недостаточ-
но для прокатки заготовки без проскальзывания (пробуксовки) валков. 

Задачей полезной модели является повышение надежности работы поточной линии, 
расширение ее технологических возможностей и повышение точности штампуемых поковок. 

Поставленная задача достигается тем, что в поточной линии для изготовления поковки 
балки передней оси автомобиля, включающей печь нагревательную, стан прокатный с 
приемным приводным рольгангом, молот штамповочный, пресс обрезной, оборудование 
правки и манипулятор ковочный для подачи профилированной заготовки в рабочую зону 
молота и для последующего перемещения отштампованной поковки к обрезному прессу и 
оборудованию правки, согласно полезной модели приемный приводной рольганг стана 
прокатного дополнительно оснащен устройством задачи и заднего подпора исходной за-
готовки в валки стана, состоящим из механизма крючковой подачи и постоянно дейст-
вующего подвижного переднего упора с приводами от пневмоцилиндров, при этом 
пневмоцилиндры подачи и упора связаны между собой электрической схемой системы 
управления станом прокатным от конечного выключателя, установленного на его станине 
и замыкающего электрическую цепь копиром, который кинематически связан с одним из 
валков стана. 

Сущность полезной модели поясняется иллюстрациями. На фиг. 1 показана планиров-
ка поточной линии; на фиг. 2 - схема стана прокатного с приемным рольгангом и устрой-
ством задачи; на фиг. 3 - профилированная заготовка и на фиг. 4 - поковка балки передней 
оси автомобиля. 

Поточная линия для изготовления поковки балки передней оси автомобиля (фиг. 1) 
включает печь нагревательную 1, стан прокатный 2 с приемным приводным рольгангом 3, 
молот штамповочный 4, пресс обрезной 5, оборудование правки 6 и манипулятор ко-
вочный 7. 

Манипулятор ковочный 7 используют для подачи профилированной заготовки в рабо-
чую зону молота 4 и для последующего перемещения отштампованной поковки к обрез-
ному прессу 5 и оборудованию правки 6. 

Для перемещения нагретых заготовок из нагревательной печи 1 на приемный привод-
ной рольганг 3 стана прокатного 2 используют напольную безрельсовую машину 8. На 
планировке позиция 9 - тара для исходных заготовок, позиция 10 - тара для поковок и по-
зиция 11 - тара для облоя. 
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Стан прокатный с приемным приводным рольгангом (фиг. 2) дополнительно оснащен 
устройством 12 задачи и заднего подпора исходной заготовки 13 в валки 14, 15 стана. 

Устройство 12 задачи состоит из механизма 16 крючковой подачи с приводом от пнев-
моцилиндра 17 и постоянно действующего подвижного переднего упора 18 с приводом от 
пневмоцилиндра 19. 

Пневмоцилиндр 17 механизма крючковой подачи и пневмоцилиндр 19 упора 18 связа-
ны между собой электрической схемой системы управления 20 станом прокатным от ко-
нечного выключателя 21, установленного на станине стана 2 и замыкающего 
электрическую цепь копиром 22, который кинематически связан с одним из валков (в за-
явленной линии с верхним валком 14) стана 2. 

Работа поточной линии поясняется на примере изготовления балки 4370-3001010 пе-
редней оси автомобиля, изготавливаемой на РУП "Кузнечный завод тяжелых штамповок" 
(г. Жодино). 

Поточная линия включает печь нагревательную полуметодического типа, стан про-
катный собственного производства, молот штамповочный модели М2152 с массой па-
дающих частей 16 т, пресс обрезной модели К9542 усилием 1600 т.с., оборудование для 
правки - молот штамповочный М2150 с массой падающих частей 10 т или молот штампо-
вочный модели М2152 с массой падающих частей 16 т, манипулятор ковочный и автопо-
грузчик грузоподъемностью по 5 кН. 

Исходные заготовки из круглого проката диаметром 100 мм и длиной 1680-2,0 мм за-
гружают мостовым краном 23 на приемный стол нагревательной печи 1. Заготовки нагре-
вают в печи до ковочной температуры 1200 °С и затем поштучно подают на приемный 
приводной рольганг 3 прокатного стана 2 напольной безрельсовой машиной 8. 

После включения стана 2 с пульта управления 24 валки 14 и 15 прокатной клети и ро-
лики рольганга постоянно вращаются. Привод механический от электродвигателя (на схе-
ме не показан). Конечный выключатель 21 (в линии использован бесконтактный датчик 
БТП 211-24) обесточен, шток пневмоцилиндра 19 (в линии использована пневмокамера 
тормозная) переднего упора 18 опущен в нижнее положение (упор поднят), поршень 
пневмоцилиндра 17 механизма 16 крючковой подачи находится в крайнем левом по-
ложении. 

По рольгангу 3 исходная нагретая заготовка 13 (фиг. 2) перемещается приводными 
роликами до постоянно действующего подвижного переднего упора 18 и останавливается, 
при этом ролики приводного рольганга 3, продолжая вращаться, проскальзывают (пробук-
совывают) относительно исходной заготовки. 

Заготовка находится в таком положении до тех пор, пока на пульте 24 управления ста-
ном не будет нажата кнопка "Прокатка", напряжение подается на конечный выключатель 
21 (бесконтактный датчик БТП 211-24) и на конечные выключатели (на схеме не показа-
ны) хода пневмоцилиндров 19 и 17. 

При вращении валков 14, 15 прокатной клети стана 2 копир 22 включает (замыкает) 
конечный выключатель 21 и электрическую цепь системы управления 20. 

Подается команда пневмораспределителям (на схеме не показаны) на рабочий ход 
пневмоцилиндра 19 на открывание упора и на рабочий ход пневмоцилиндра 17 механизма 
16 крючковой подачи. 

Пневмоцилиндр 19 открывает упор 18 и удерживает его в открытом положении на 
протяжении всего периода прокатки заготовки. 

Пневмоцилиндр 17, воздействуя на механизм 16 крючковой подачи, осуществляет по-
дачу исходной заготовки 13 в валки 14, 15 стана 2. 

Валки 14 и 15 захватывают заготовку 13 и прокатывают ее, при этом механизм 16 по-
дачи обеспечивает задний подпор (сопровождение) заготовки при прокатке переднего 
участка заготовки длиной 600 мм с малым обжатием (фиг. 3), препятствуя ее проскальзы-
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ванию (пробуксовыванию). Прокаткой исходной заготовки 13 в валках 14, 15 обеспечи-
вают непрерывность технологического процесса профилирования со скоростью, равной 
линейной скорости валков при прокатке переднего и среднего участков заготовки, на пе-
реднем участке заготовки за счет заднего подпора, на среднем - за счет сил контактного 
трения. На заднем участке заготовки длиной 600 мм при прокатке с малым обжатием воз-
можно пробуксовывание валков, но это не влияет на точность профилируемой заготовки и 
на качество последующей штамповки поковки балки. 

При прокатке на переднем участке заготовки осуществляют минимальное обжатие без 
вытяжки заготовки и без изменения площади поперечного сечения, изменяют лишь форму 
поперечного сечения: из исходного проката ∅100 мм в квадратном калибре получают се-
чение в виде квадрата шириной 90 ÷ 92 мм со скругленными вершинами (фиг. 3). 

Такое формоизменение переднего и заднего участков заготовки выполняют для при-
дания профилированной заготовке формы, удобной для последующей укладки в гибочный 
ручей молотового штампа. 

В крайнем правом положении поршня пневмоцилиндра 17 (фиг. 2) срабатывает ко-
нечный выключатель, дающий команду пневмораспределителю на обратный ход. В край-
нем левом положении поршня пневмоцилиндра 17 срабатывает конечный выключатель, 
который дает команду на остановку пневмоцилиндра 17, на перемещение пневмоцилинд-
ра 19 переднего упора 18 в нижнее положение (упор поднят) и на размыкание электриче-
ской цепи (исходное положение стана прокатного). 

Профилированную заготовку (фиг. 3) ковочным манипулятором 7 подают в рабочую 
зону молота 4 и укладывают в предварительный гибочный ручей штампа. Гибку профи-
лированной заготовки осуществляют за 2-3 удара молота и затем перекладывают в окон-
чательный ручей, где за 12-14 ударов (при давлении воздуха 0,7 МПа) осуществляют 
окончательную штамповку поковки. 

Отштампованную на молоте 4 поковку ковочным манипулятором 7 транспортируют к 
обрезному прессу 5 и укладывают в обрезной штамп. Обрезку облоя осуществляют за 
один ход пресса, облой удаляют в тару 11, а поковку (фиг. 4) проталкивают на приемный 
столик обрезного пресса 5. 

Со столика обрезного пресса 5 горячую поковку ковочным манипулятором 7 транс-
портируют к оборудованию 6 для правки. В линии в качестве оборудования правки ис-
пользован молот. Горячую поковку укладывают в штамп молота 6, где за один легкий 
удар производят правку поковки. 

Для правки поковки балки передней оси можно использовать основной штамповоч-
ный молот 4 и осуществлять правку в окончательном ручье его штампа. 

Промышленная апробация заявленной поточной линии в течение длительного време-
ни ее эксплуатации при изготовлении балки передней оси 64221-3001010 показала ста-
бильно высокое качество поковок. 

Качество поковок было повышено за счет повышения точности профилирования заго-
товок (точность линейных размеров в пределах ± 1,5 мм), что позволило полностью ис-
ключить возможность брака по незаполнению гравюры молотового штампа и увеличить 
коэффициент использования металла за счет приближения прокатанной заготовки к ее 
расчетному значению. 

При освоении новой технологии изготовления поковки балки 4370-3001010 передней 
оси автомобиля получена экономия 7,7 кг металла на каждой поковке. 

Промышленное использование полезной модели предполагается в РБ на РУП "Куз-
нечный завод тяжелых штамповок" и предприятиях СНГ. 
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