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ПРУТКА, содержащее две направляющие 
линейки, параллельные оси прокатки, и два 
приводных рабочих валка с заходными 
участками и с винтовыми калибрами по­
стоянного шага с прямолинейной образую­
щей дна, один из которых выполнен с уве­
личивающимся в направлении прокатки 
радиусом дна калибра, отличающееся тем, 
что, с целью повышения качества заготовок 
путем обеспечения их плоского торца за счет 
разделения прутка знакопеременным сдви­
гом, другой валок выполнен с уменьшаю­
щимся в направлении прокатки радиусом 
дна калибра, заходные участки валков вы­
полнены цилиндрическими, а образующие 
дна их винтовых калибров параллельны оси 
прокатки.
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Изобретениеотносится к основному тех­
нологическому оборудованию прокатного 
производства, а именно к устройствам для 
изготовления цилиндрических заготовок, 
преимущественно роликов подшипников, 
прокаткой из прутка в валках с винтовыми 
калибрами.

Целью изобретения является повышение 
качества прокатываемых заготовок путем 
обеспечения их плоского торца за счет раз­
деления прутка знакопеременным сдвигом.

На фиг. 1 схематически изображено 
устройство для прокатки цилиндрических 
заготовок из прутка, вид сбоку; на фиг. 2 — 
вид А на фиг. 1.

Устройство содержит две направляющие 
линейки 1 и 2, параллельные оси прокатки 
и два приводных рабочих валка 3 и 4 с за- 
ходными цилиндрическими участками 5 и 
с винтовыми калибрами 6 постоянного шага 
и прямолинейной образующей 7 дна, парал­
лельной оси прокатки, один из валков 4 
выполнен с увеличивающимся, а другой

валок 3 — с уменьшающимся в направлении 
прокатки радиусом дна калибра.

Устройство работает следующим образом.
Пруток 8 подают во вращающиеся вал­

ки 3 и 4. Заходные участки 5 валков удер- 
5 живают и направляют пруток, исключая его 

перекос в валках от действия усилий сдвига 
в винтовых калибрах. По ходу продвижения 
прутка в направлении прокатки он форми­
руется в винтовых калибрах 6 с образова- 

jQ нием на его поверхности кольцевых канавок, 
являющихся концентраторами напряжений. 
Одновременно происходит постепенное сме­
щение прокатываемых заготовок 9 одна от­
носительно другой до полного их отделения 
от прутка за счет выполнения одного из 

15 валков с увеличивающимся, а другого с 
уменьшающимся радиусами дна калибра 
в направлении прокатки.

Предлагаемое устройство позволяет по­
высить качество прокатываемых заготовок 
путем обеспечения их плоского торца за счет 

20 разделения прутка знакопеременным сдви­
гом.
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