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В настоящее время широко распространен способ производства 
полос параболического профиля для малолистовых рессор больше- 
грузньк автомобилей, предложенный и запатентованный фирмой 
«Даниель Хой:іер» (Германия) [1]. Сущность этого способа заклю­
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чается в том, что прокатку двух ветвей заготовки производят по­
очередно за 4-7 проходов с вертикальным перемещением верхнего 
валка по заданной программе с натяжением полосы валками, при­
вод которых осуществляется гидромоторами. Привод каждого и? 
перемещающих гидромоторов производится от трех отдельных 
гидронасосных станций и контролируется ЭВМ. Получение задан­
ного профиля полосы возможно только при совместаом согласова­
нии взаимодействия гидромоторов и абсолютно невозможно при 
работе каждого из них в отдельности. Параметры перемещения ват­
ка и натяжения изменяются в процессе прокатки, взаимосвязаны 
между собой, контролируются и поддерживаются с помощью ЭВМ. 
Точность по толщине получаемых полос составляет ±0,2 мм, а по 
ширине ±0,4 мм. Циклическая прочность получаемых таким спосо­
бом рессор не превышает 220-250 тыс. циклов, что сравнимо с рес­
сорами, изготавливаемыми на Минском рессорном заводе 
ОАО «МАЗ».

Другой способ, предложенный фирмой «Крупп» (Германия) [1], 
заключается в поочередной прокатке полосовой; заготовки за 
3-5 проходов в пргшодных валках без применения заднего натяже­
ния с нагревом одной ветви заготовки. Перемещение верхнего валка 
осуществляют посредством гидравлического цилиндра, питаемого 
от одной гвдронасосной станции. Программа перемещения верхне­
го валка в процессе прокатки задается от механического копира, 
который не контактирует с нагретой полосой. В результате прокат­
ки обеспечивается прямолинейность прокатанной части полосы и 
высокая точность по толщине в пределах ±0,05 мм.

Циклическая прочность получаемых таким способом рессор в 
несколько раз превосходит таковую при изготовлении их по спосо­
бу «Даниель Хойзер». В этом убедились специалисты Минского 
автомобильного завода, когда в 1988 году были приобретены две 
рессоры фирмы «Кругш» и подвергнуты промышшенным испыта­
ниям.

Одна рессора до разрушения вьщержала 1,6 млн. циклов, а дру­
гая была снята с испытаний без разрушения пос.ле 2,0 млн. циклов. 
Таким способом в настоящее время производят рессоры к больше­
грузным автомобилям и прицепам фирм «Вольво» и «Мерседес».

Столь высокая циклическая прочность рессор, производимых с 
использованием способа фирмы «Крупп», объясняется отсутствием
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при прокатке заднего натяжения полосы, которое в процессе де­
формации приводит к зарождению микротрещин в металле и, как 
следствие, к сникению циклической прочности.

Следует отметить, что в 1988 году Финляндия предложила Ми­
нистерству автомобильной промышленности СССР купить прокат­
ный комплекс ([)ирмы «Крупп» за 15 млн. долл. США (из них 
8 т н .  за лиценз!ж> готово было оплатить из своих средств, а 7 млн. 
за комплекс оборудования, его монтаж, наладку и запуск предло­
жило оплатить одному из действующих тогда автомобильных заво­
дов). Но таковых: средств у заводов не оказалось, и в итоге контракт 
не бьш реалйзовіш.

В настоящее время ОАО «ВНИИМЕТМАШ» (Российская Феде­
рация) производят станы для прокатки полос переменной толщины 
дл}[ малолистовых рессор с использованием способа «Даниель Хой­
зер», которому присущи указанные вьппе недостатки, а именно, 
сложность осушествлештя процесса и низкая циклическая проч­
ность рессор.

В научно-исс:тедовательской лаборатории обработки материалов 
даЕлением Белор»усского национатьного технического университета 
в течение 1985-1987 гг. под руководством академика А.В. Степа­
ненко бьш разработан принципиально новый способ формообразо­
вания полосовых заготовок переменной толщины для малолистовых 
рессор [2], в соответствии с которым нагретую заготовку централь­
ной частью пршкимают к торцу профилированной с двух боковых 
сторон оправки. Затем с помощью направляющих роликов при про­
дольном перемещении оправки заготовку изгибают до полного ее 
прилегания к боковым рабочим профилированным поверхностям 
оправки. После :>того при дальнейшем перемещении оправки, при­
водимой в движение от гидроцилиндра, производится прокатка в 
дв>'х парах неприводных валков с фиксированным межвалковьм 
зазором в каждой паре. По окончанию процесса прокатки заготовку 
снимают с оправки и разгибают ее для обеспечения прямолинейно­
сти согласно чертежу. При движении оправки в направлении про­
катки происходит непрерывное возрастание обжатия валками заго­
товки и оформление окончательного параболического по толщине 
профиля.

Поскольку валки являются неприводными, то заготовка в про­
цессе обжатия постоянно прижата к переднему торцу оправки, что
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исключает смещение полосы относительно профилированны ' рабо­
чих поверхностей инструмента. За счет этого исключается опере­
жение, чего трудно добиться при обычной прокатке в приводных 
ватка. Это способствует повышеншо точности по толщине поу­
чаемого профиля полосовых заготовок.

Вместе с тем, почти 20-летний срок эксплуатации промьшлен- 
ных прокатньк установок на Минском рессорном заводе ОА(^ 
«МАЗ» для изготовления заготовок малолистовых рессор по данной 
технологии поставил ряд проблем, из которых наиболее важной яв­
ляется стойкость деформирующего инструмента піюфішьной оп­
равки.

С учетом изложенного нами предложена технология формообра­
зования полосовьк заготовок переменного профиля для малолис­
товых рессор по типу способа фирмы «Крупп». В соответствии с 
разработанной технологией прокатка производится поочередно для 
каждой ветви полосовой заготовки за 3-5 проходов и осуществляет­
ся без натяжения. Перемещение верхнего валка происходит с по­
мощью гидропневматического аюсумулятора, питание которого 
производится от пневмосети завода. Точность по толщине полосы 
после прокатки обеспечивается в пределах ±0,1 мм, а по ширине не 
превыщает ±0,4 мм. Возможна прокатка исходных полосовых заго­
товок щириной 60-100 мм, толщиной 13-26 мм при температуре 
нагрева 920-980 °С посредством ТВЧ. Ребровая кривизна при пред­
ложенном способе прокатки не превышает 2 мм на всей длине по­
лосы. Время прокатки одной ветви полосовой заготовки составляет 
20-25 с. Транспортировка исходной заготовки в зону нагрева, за­
грузка и выгрузка из нее, а также передача в зону прокатки и после­
дующее удаление в накопитель после процесса прокатки осуществ­
ляется автоматически при помощи приводных рольгангов. Привод 
прокатных валков осуществляется асинхронным электродвигателем 
мощностью порядка 8-10 кВт. Диаметр рабочей части валков со­
ставляет 140-160 мм, а охлаждение их производится изнутри про­
точной водой. Скорость прокатки находится в предела^с 
0,3-0,6 мм/с.

Устройство прокатного комплекса схематично представлено на ри­
сунке 1. Кроме того, возможна и иная компоновка предлагаемого ком­
плекса, но с сохранением особенностей указанного вьпп е способа
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Выводы

Предлагаемая технология изготовления полос переменного про­
филя для малолистовых рессор, учитывая отсутствие в процессе 
прокатки натяжения, обеспечит повышение их циклической проч­
ности. Кроме этого значительно упрощает'ся конструкция оборудо­
вания и снижается стоимость его изготовления.
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ДЕТАЛЕЙ ШТАМПОВОЙ ОСНАСТКИ

Традиционные способы изготовления формообразующих полос­
тей в деталях технологической оснастки, гакие, как холодное и по- 
лугорячее вьщавливание, исчерпали свои возможности в части об­
работки высокоутлеродистых и легированных сталей из-за высоких 
удельных давлений вьщавливания. В этой связи большими потен­
циальными возможностями обладают технологические процессы, 
основанные на использовании высоких скоростей дефюрмирования.
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