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(57) Реферат:
Использование: изобретение относится к 

обработке металлов давлением, в частности к 
изготовлению прокаткой изделий с переменным по 
длине профилем, и может быть использовано в 
производстве заготовок малолистовых рессор. 
Сущность: устройство для изготовления заготовок 
малолистовых рессор содержит подвижную 
калибрующую оправку, основной деформирующий 
инструмент из двух неприводных валков с 
ребордами и дополнительный деформирующий 
инструмент из двух неприводных валков.Кроме 
калибра посто нного размера, состо щего из

неприводных валков с ребордами основного 
деформирующего инструмента, имеются два 
симметрично расположенных относительно 
продольной оси оправки валковых калибра с 
переменным зазором, каждый из которых состоит 
из неприводного валка с ребордами основного 
деформирующего инструмента и неприводного 
валка дополнительного деформирующего 
инструмента. При этом неприводной валок 
дополнительного деформирующего инструмента 
имеет возможность возвратно-поступательного 
перемещения вдоль продольной оси оправки. 3 ил.
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(57) Abstract:

FIELD: metals working. SUBSTANCE: apparatus to 
manufacture few leaves springs has movable 
gauging mandrel, main deforming tool of two 
driveless rollers with rims and additional 
deforming tool of two driveless rollers. Besides 
gauge of constant size, made of driveless rollers 
with rims of main deforming tool there are two 
located in symmetry in respect to longitudinal

FEW  LEAVES SPRINGS
axis of mandrel roller gauges with adjustable 
clearance, each of which is made of driveless 
roller wit rims of main deforming tool and 
driveless roller of additional deforming tool. In 
the case, driveless roller of additional
deforming tool is capable to reciprocation along 
longitudinal axis of mandrel. EFFECT: apparatus 
to manufacture billets of few leaves springs is 
used in metal working. 3 dwg
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Изобретение относится к обработке металлов давлением, в частности к изготовлению 
лрокаткой изделий с переменным ло длине профилем, и может быть использовано в 
производстве заготовок малолистовых рессор.

Известно устройство для изготовления изделий с переменным по длине профилем,
5  содержащее неприводной двухвалковый калибр постоянного размера и приводную 

оправку.
Недостатком данного устройства явля ется трудность получения точного по размерам и 

форме готового изделия вследствие упругих деформаций прокатной клети, явля ющихся 
следствием резкого увеличения изменя ющегося в процессе деформации обжатия,

10 определя ющего значительные удельные давления металла на инструмент.
Цель изобретения повышение производительности процесса изготовления заготовок 

малолистовых рессор.
Это достигается тем, что в устройстве для изготовления заготовок малолистовых 

рессор, содержащем подвижную калибрующую оправку, деформирующий инструмент,
15 выполненный в виде двух неприводных валков с ребордами, установленных симметрично 

относительно продольной оси оправки, имеется дополнительный деформирующий 
инструмент, состоящий из двух неприводных валков, которые установлены так же 
симметрично относительно продольной оси оправки и с тем же межцентровым 
расстоя нием, что и валки с ребордами, но расположенный впереди основного 

20 деформирующего инструмента по ходу перемещения вдоль этой оси, при этом валки 
основного и дополнительного деформирующих инструментов по обе стороны оправки 
образуют закрытые валковые калибры с переменным зазором.

Такое конструктивное исполнение устройства позволя ет деформировать заготовку в 
трехвалковых калибрах, т.е. в калибре постоя нного размера, состоя щем из двух 

25 неприводных валков с ребордами основного деформирующего инструмента, на подвижной 
калибрующей оправке, и в двух закрытых калибрах с переменным зазором, расположенных 
симметрично относительно продольной оси калибрующей оправки, каждый из которых 
состоит из неприводного валка с ребордами основного деформирующего инструмента и 
неприводного валка, имеющего возможность возвратно-поступательного движения,

30 дополнительного деформирующего инструмента. Благодаря такому исполнению 
устройства достигается возможность одновременной деформации заготовки в трех 
калибрах и за один этап, что и позвол ет сократить врем обработки и тем самым 
повысить производительность процесса по сравнению с устройством-прототипом.

На фиг.1 изображена схема устройства; на фиг.2 заготовка; на фиг.3 рессора.
35 Устройство включает калибрующую оправку 1 с клиновым скругленным при вершине 

передним концом и рабочими поверхностя ми 2, установленную с возможностью 
принудительного возвратно-поступательного перемещения вдоль своей продольной оси.
По обе стороны от рабочих поверхностей 2 калибрующей оправки 1, симметрично ее 
продольной оси, расположены два неприводных валка 3 и 4, ребордами 5 образующие 

40 валковый калибр постоя нного размера основного деформирующего инструмента. Впереди 
неприводных валков 3 и 4 по ходу калибрующей оправки, также симметрично относительно 
продольной оси оправки 1 по обе стороны от рабочих поверхностей 2 и с тем же 
межцентровым расстоянием расположены два неприводных валка 6 и 7 дополнительного 
деформирующего инструмента, закрепленных на концах рычагов 8 и 9. Рычаги 8 и 9 

45 установлены с возможностью возвратно-поступательного перемещения вдоль продольной 
оси оправки 1. Пары неприводных валков 3, 6 и 4, 7 образуют закрытые валковые калибры 
с переменным зазором. Для установки заготовки в исходном положении имеется 
регулируемый упор 10.

Устройство работает следующим образом.
50 Нагретую до температуры прокатки заготовку 11 при помощи механизма подачи (на 

чертеже не показан) подают в валковые калибры 3, 6 и 4, 7, в исходном состоя нии зазор 
у которых равен толщине исходной заготовки 11, до регулируемого упора 10. При этом 
поперечная ось заготовки 11 и продольная ось калиброванной оправки 1 совпадут.
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После этого с помощью силового механизма (на чертеже не показан) начинают 
перемещаться с разными скоростями калиброванная оправка 1 и рычаги 8 и 9 с 
закрепленными на концах неприводными валками 6 и 7. Валки 6 и 7 в первый момент 
играют роль прижимов заготовки к неприводным валкам 3 и 4 с ребордами 5, а 

5  калиброванная оправка 1 принудительным перемещением начинает изгибать заготовку 11 
симметрично своей продольной оси. Оба конца заготовки 11 начинают перемещаться в 
валковых калибрах 3, 6 и 4, 7, вовлека неприводные валки 3, 6 и 4, 7 во вращение.
Так как неприводные валки 6 и 7 перемещаются вместе рычагами 8 и 9 вдоль продольной 
оси оправки одновременно с ней, но с гораздо меньшей скоростью и на определенное 

10 расстоя ние, то концы заготовки 11 начинают деформироваться в валковых калибрах 3, 6 и 
4, 7 с переменным зазором и получать утонение. Причем скорость линейного перемещения 
и расстояние самого перемещения рычагов 8 и 9 с закрепленными на концах 
неприводными валками 6 и 7 с закрепленными на концах неприводными валками 6 и 7 
подбираются таким образом, чтобы будучи соотнесенными к скорости перемещения 

15 калиброванной оправки обеспечивалось получение профиля промежуточной заготовки, 
выходящей из валковых калибров 3, 6 и 4, 7 с переменным зазором, идентичного профилю 
готового изделия, получаемого в валковом калибре 3, 4 с постоя нным зазором на рабочих 
поверхностя х 2 калиброванной оправки 1, но несколько большего размера.

В процессе деформации заготовка 11 за счет принудительного движени оправки 1 
20 одновременно с деформацией в валковых калибрах 3, 6 и 4, 7, укладывается на рабочие 

поверхности 2 и окончательно деформируется в валковом калибре 3, 4. Затем заготовку 
11 снимают с оправки 1 и разгибают (устройство для разгиба на чертеже не показано). 
После этого заготовку подают на последующую доработку (обрезку концов, пробивку 
центрального отверсти , термообработку).

25 Были проведены эксперименты по получению заготовок малолистовых рессор как на 
данном устройстве, так и на устройстве-прототипе.

Заготовки для данного устройства и для устройства прототипа были одинаковы: ширина 
90 мм, длина 1500 мм, толщина 22 мм, материал сталь 50 ХГФА, температура нагрева 
950 °С. Из данных заготовок необходимо получить заготовку малолистовой рессоры длиной 

30 2115 мм, шириной 90 мм, с перепадом по толщине от 22 м в средней части по длине 200 
мм до 10 мм на ее концах (фиг.2 и 3).

Вначале деформировали заготовку на данном устройстве. Скорость движения оправки 
равня лась 250 мм/с, а скорость движения рычагов с валками 3 мм/с и перемещались 
рычаги до обеспечени минимального зазора в валковом калибре с переменным зазором, 

35  составл ющем 12 мм. Врем деформации заготовки составило 4 с.
Затем заготовку деформировали на устройстве-прототипе. Скорость движения 

консольных рычагов с валками и оправки равня лась 250 мм/с, время деформации 
заготовок на устройстве прототипе 7 с.

Таким образом, данное устройство обеспечивает повышение производительности 
40 процесса на 40%

Формула изобретени
УСТРОЙСТВО для ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЗАГОТОВОК МАЛОЛИСТОВЫХ РЕССОР, 

содержащее подвижную калибрующую оправку, основной деформирующий инструмент,
45 выполненный в виде двух неприводных валков с ребордами, установленных симметрично 

относительно продольной оси оправки, отличающееся тем, что оно снабжено 
дополнительным деформирующим инструментом, расположенным перед основным 
деформирующим инструментом по ходу перемещения оправки и выполненным в виде двух 
неприводных валков, установленных симметрично относительно продольной оси оправки 

50  на одной оси с валками с ребордами с возможностью возвратно-поступательного
перемещения вдоль этой оси, при этом указанные валки попарно относительно продольной 
оси оправки образуют валковые калибры с переменным зазором.
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