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(54) СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПРОФИЛИ­
РОВАННЫХ ИЗДЕЛИЙ 
(57) Использование: в области обработки 
металлов давлением при поперечной 
прокатке валов. Способ включает подачу 
заготовки 1 в очаг деформации с одновре­
менным приложением к торцам заготовки 1 
растягивающей нагрузки Рхі путем внецен- 
тренного растяжения. 2 з.п. ф-лы, 1 табл., 3 
ил.

Изобретение относится к обработке ме­
таллов давлением и может быть использова­
но для получения ступенчатых валов 
поперечно-клиновой прокаткой.

Известен способ изготовления профили­
рованных ступенчатых валов, включающий 
деформацию заготовки поперечно-клиновой 
прокаткой с одновременным приложением 
осевого усилия к торцам заготовки.

Способ позволяет уменьшить скручива­
ние заготовки в процессе прокатки.

Недостаток данного способа заключа­
ется в снижении точности формы деталей в 
продольном направлении.

Наиболее близким к предлагаемому яв­
ляется способ изготовления ступенчатых ва­
лов поперечно-клиновой прокаткой, при 
котором заготовку нагревают до температу­
ры горячей деформации, задают в очаг де­
формации и прокатывают с приложением 
осевого усилия растяжения.

Способ позволяет исключить скручива­
ние волокнистой микроструктуры металла 
изделий.

Недостатком известного способа явля­
ется невысокая точность формы продольно­
го сечения, проявляющаяся в виде

изогнутости оси вследствии наличия релак­
сации остаточных напряжений в изделии 
после прокатки.

Целью изобретения является повыше­
ние качества получаемых изделий путем по­
вышения точности формы их продольного 
сечения.

Поставленная цель достигается тем, что 
по способу изготовления ступенчатых ва­
лов, включающему подачу заготовки в очаг 
деформации, поперечную прокатку с прило­
жением усилия растяжения к одному из тор­
цов заготовки, растягивающую нагрузку 
прикладывают со смещением относительно 
оси вращения заготовки.

Кроме того, в процессе прокатки вели­
чину усилия растяжения изменяют, а также 
изменяют величину смещения усилия растя­
жения.

В процессе прокатки создают изгибаю­
щий момент величиной, равной произведе­
нию растягивающей нагрузки на величину 
эксцентриситета, в направлении, противо­
положном изгибающему моменту в детали, 
вызываемому силами прокатки (усилием 
прокатки).
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На фиг.1 представлена схема прокатки 
при внецентренном растяжении: на фиг.2 -  
действующие на заготовку моменты при 
внецентренном растяжении: на фиг.З -  из­
менение упругой линии при внецентренном 
растяжении.

Штучную заготовку 1. нагретую до тем­
пературы горячей деформации или в холод­
ном состоянии (в зависимости от материала 
или технологических требований), задают в 
очаг деформации между клиновым 2 инстру­
ментом и опорными валками 3, смонтиро­
ванными на каретках 4 и расположенными 
в параллельных плоскостях. Торцы заготов­
ки автоматически фиксируют элементами 
механизма растяжения (не показан) с при­
ложением внецентренного усилия растяже­
ния Рх1 с величиной эксцентриситета е и 
осуществляют процесс поперечно-клино­
вой прокатки. После прокатки полученный 
ступенчатый вал автоматически освобожда­
ют из механизма растяжения. В процессе 
прокатки по мере внедрения клина в заго­
товку, вследствие увеличения ширины кли­
на непрерывно меняется длина контакта 
поперечных сечений клина и заготовки от 
Хі, Хг.....до Хп. Под действием усилия про­
катки заготовка погружается изгибающим 
моментом Ml = Рхпр ■ Xd/2, где Рхпр-усилие 
прокатки: d/2 -  половина диаметра заготов­
ки. Одновременно под действием внецент­
ренного усилия растяжения, приложенного 
к торцу заготовки, возникает момент сил 
Мг = Рхі ■ X- е, направление которого 
противоположно Ml, Создание дополни­
тельного момента сил Мг позволяет видоиз­
менять упругую линию изгиба и снижает 
величину прогиба Y прокатного вала от мо­
мента Ml, создаваемого усилием Рхпр'

П р и м е р .  Осуществляли прокатку 
ступенчатого вала из меди Mi диаметром 
18, 12 и 8 мм. Отношение длины детали к 
диаметру составило приблизительно 10. 
Данные сравнительных испытаний извест­
ного и заявленного способов (таблица) по­
казывают, что точность по длине по
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предлагаемому способу повысилась в 1,2- 
1,3 раза.

Как показали эксперименты, а также 
схема изменения упругой линии (фиг.З), 
величина прогиба Y вала обратно пропор­
циональна величине изменения эксцентри­
ситета е приложения растягивающей 
нагрузки Pxi. С увеличением эксцентриси­
тета прогиб Y снижается. Практически при 
прокатке валов диаметром менее 8 мм регу­
лирование продольной точности вала целе­
сообразно осуществлять посредством 
изменения величины растягивающей на­
грузки Pxi при одном фиксированном зна­
чении эксцентриситета е. Для валов 
диаметром более 8 мм регулирование точно­
сти целесообразно осуществлять изменени­
ем как величиной растягивающей нагрузки 
Рхт так и величиной эксцентриситета е. При 
увеличении диаметра вала варьировать ве­
личиной эксцентриситета достаточно техно­
логично.

Использование заявленного способа 
позволяет исключить операцию правки не­
жестких деталей, на которую требуется при 
наличии специального оборудования 3-5 
мин.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я
1. Способ изготовления профилирован­

ных изделий, преимущественно ступенча­
тых валов, при котором осуществляют 
подачу заготовки в очаг деформации, попе­
речную прокатку с приложением усилия рас­
тяжения к одному из торцов заготовки, о т ­
личаю щ ийся  тем, что, с целью повышения 
качества получаемых изделий путем повы­
шения точности формы их продольного се­
чения, усилие растяжения прикладывают со 
смещением относительно оси вращения за­
готовки.

2. Способ по п.1, о т л и ч а ю щ и й с я 
тем, что в процессе прокатки величину уси­
лия растяжения изменяют.

3. Способ по п,1, о т л и ч а ю щ и й с я 
тем, что в процессе прокатки осуществляют 
изменение величины смещения усилия рас­
тяжения,

Диаметр детали d, мм 18 12 8
Величина прогиба мкм, по 
способу:

Известный 15 20 25
Предлагаемый 12 16 18
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