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(57) 
1. Устройство для изготовления полосовой заготовки изделия с переменным по длине 

профилем, содержащее нагреватель, калибр постоянного размера, образованный двумя 
неприводными валками, и калибрующую плиту, отличающееся тем, что содержит опор-
ные ролики, на которые с возможностью перемещения между неприводными валками ус-
тановлена тыльной профилированной поверхностью, выполненной под углом к 
направлению прокатки, калибрующая плита, рабочая поверхность которой расположена 
перпендикулярно плоскости осей неприводных валков. 

2. Способ изготовления полосовой заготовки изделия с переменным по длине профи-
лем, при котором нагретую исходную полосовую заготовку размещают на рабочей по-
верхности калибрующей плиты устройства по п. 1, закрепляют полосовую заготовку 
одним концом на переднем участке калибрующей плиты и осуществляют продольную ее 
прокатку в калибре постоянного размера, изменяя зазор между одним из неприводных 
валков и рабочей поверхностью калибрующей плиты путем ее перемещения с опорой 
тыльной профилированной поверхностью на другой неприводной валок. 
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Изобретение относится к обработке металлов давлением, в частности к изготовлению 
прокаткой полосовых заготовок изделий с переменным по длине профилем. 

Известен способ изготовления полосовых заготовок изделий с переменным по длине 
профилем [1], при котором исходную штучную заготовку нагревают, изгибают и прока-
тывают на оправке в двухвалковом калибре постоянного размера, исходную заготовку 
прокатывают с передним натяжением, при прокатке и/или гибке исходную заготовку про-
катывают с передним натяжением. 

Данный способ позволяет изготавливать лишь полосы с симметричным относительно 
их утолщенной средней части профилем. Недостаток данного способа заключается в том, 
что он не позволяет прокатывать заготовки с асимметричным профилем, состоящим из 
утолщенной недеформированной на одном конце заготовки части и профилированного 
участка на другом ее конце. 

Известен способ изготовления заготовок изделий с переменным по длине профилем 
типа малолистовых рессор [2] - прототип, при котором нагретую исходную заготовку раз-
мещают на калибрующей плите и осуществляют прокатку в калибре постоянного размера, 
образованном двумя валками, при этом заготовку закрепляют одним концом на переднем 
участке калибрующей плиты, а прокатку осуществляют неприводными валками. 

Недостатком данного способа является наличие большого уширения при нарастаю-
щем обжатии профилируемого конца заготовки вследствие возникновения подпирающих 
сил, действующих в зоне отставания в направлении прокатки, как из-за наличия контакт-
ного трения, так и за счет наклона рабочей поверхности плиты по отношению к направле-
нию прокатки. 

Известно устройство для изготовления заготовок изделий переменного по длине про-
филя, содержащее нагреватель, двухвалковый калибр постоянного размера, плиту и ее 
привод возвратно-поступательного перемещения вдоль оси двухвалкового калибра, кото-
рый выполнен неприводным, оно снабжено механизмом для прижима передней части ис-
ходной заготовки к оправке [1]. 

Данное устройство позволяет изготавливать лишь полосы с симметричным относи-
тельно их утолщенной средней части профилем. 

Недостаток такой конструкции заключается в том, что он не позволяет прокатывать 
заготовки с асимметричным профилем, состоящим из утолщенной недеформированной на 
одном конце заготовки и профилированного участка на другом ее конце. 

Известно устройство для изготовления изделий переменного по длине профиля типа 
малолистовых рессор [2] - прототип, содержащее нагреватель, калибр постоянного разме-
ра, образованный двумя валками, калибрующую плиту, загибочное устройство и направ-
ляющий ролик. 

Недостатком указанного устройства является наличие большого уширения при нарас-
тающем обжатии профилируемого конца заготовки вследствие возникновения подпираю-
щих сил, действующих в зоне отставания в направлении прокатки, как из-за наличия 
контактного трения, так и за счет наклона рабочей поверхности оправки по отношению к 
направлению прокатки. 

Задача изобретения - уменьшение уширения в получаемом изделии. 
Поставленная задача достигается тем, что устройство для изготовления полосовой за-

готовки изделия с переменным по длине профилем, содержащее нагреватель, калибр по-
стоянного размера, образованный двумя неприводными валками, и калибрующую плиту, 
дополнительно содержит опорные ролики, на которые с возможностью перемещения ме-
жду неприводными валками установлена тыльной профилированной поверхностью, вы-
полненной под углом к направлению прокатки, калибрующая плита, рабочая поверхность 
которой расположена перпендикулярно плоскости осей неприводных валков, и в способе 
изготовления полосовой заготовки изделия с переменным по длине профилем, при кото-
ром нагретую исходную полосовую заготовку размещают на рабочей поверхности калиб-
рующей плиты, при этом закрепляют полосовую заготовку одним концом на переднем 



BY  18664  C1  2014.10.30 

 3 

участке калибрующей плиты и осуществляют продольную ее прокатку в калибре посто-
янного размера, изменяя зазор между одним из неприводных валков и рабочей поверхно-
стью калибрующей плиты путем ее перемещения с опорой тыльной профилированной 
поверхностью на другой неприводной валок. 

Сущность изобретения поясняется фигурой, где изображена конструктивная схема 
устройства для изготовления заготовок изделий переменного по длине профиля - схема 
прокатки полосы на калибрующей плите с направляющими роликами. 

Устройство для изготовления заготовок изделий с переменным по длине профилем, 
содержащее нагреватель (на фигуре не указан), калибр постоянного размера, образован-
ный двумя неприводными валками 1 и 2, калибрующую плиту 3, на которой прокатывает-
ся заготовка 4, дополнительно содержит опорные ролики 5, на которые опирается кали-
брующая плита 3, рабочая поверхность которой расположена перпендикулярно плоскости 
осей неприводных валков 1 и 2. 

Снижения уширения при нарастающем обжатии можно достичь уменьшением подпи-
рающих сил, действующих на поверхности контакта между инструментом и заготовкой. В 
очаге деформации возникает сила нормального давления N металла заготовки 4 на калиб-
рующую плиту и подпирающая сила fN, действующая на поверхности контакта заготовки 
и калибрующей плиты 3. Поскольку рабочая поверхность калибрующей плиты 3 в извест-
ном способе [2] выполнена с углом β к направлению прокатки, у силы N возникают со-
ставляющие: вертикальная P - усилие давления металла и горизонтальная Ptgβ - 
подпирающее усилие, а у силы fN - горизонтальная подпирающая сила fNcosβ. Суммар-
ное подпирающее усилие будет определено из выражения 

Q = Ptgβ + fNcosβ = Ptgβ + fP, (1) 
где N = P/cosβ. 

Величина подпирающего усилия снизится тогда, когда рабочая поверхность инстру-
мента будет параллельна направлению прокатки (фигура). В таком случае сила давления 
металла на инструмент P является нормальной и не имеет составляющих. На плоскости 
контакта между заготовкой 4 и калибрующей плитой действует подпирающая сила fP. То-
гда суммарное подпирающее усилие будет 

Q = fP. (2) 
Анализ выражений (1) и (2) показывает, что предлагаемый способ изготовления поло-

совой заготовки изделий с переменным по длине профилем и устройство для его осущест-
вления позволяют снизить подпирающее усилие, действующее на поверхности контакта, 
и, соответственно, снизить уширение при прокатке. 

Способ изготовления полосовой заготовки изделий с переменным по длине профилем, 
при котором нагретую исходную заготовку 4 размещают на калибрующей плите 3 и осу-
ществляют продольную прокатку в калибре постоянного размера, образованном двумя 
неприводными валками 1 и 2, при этом заготовку закрепляют одним концом на переднем 
участке калибрующей плиты 3, прокатку осуществляют, изменяя зазор между одним из 
неприводных валков и рабочей поверхностью калибрующей плиты 3 путем ее перемеще-
ния с опорой тыльной профилированной поверхностью на другой неприводной валок 2 и 
опорные валки 5. 

Таким образом, предлагаемое изобретение позволяет получать горячим пластическим 
формообразованием полосовые заготовки изделий с переменным по длине профилем с 
минимальным уширением. 
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