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(54) СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ СТУПЕНЧА­
ТЫХ ВАЛОВ
(57) Использование: для получения ступен­
чатых валов поперечно-клиновой прокат­

кой. Заготовку 4 подают в очаг деформации 
между клиновым инструментом 1 и опорны­
ми валками. Торцы заготовки 4 фиксируют в 
зажимах 5. В процессе прокатки величину 
растягивающего усилия изменяют за счет 
радиальных, направленных от оси враще­
ния усилий, преобразуемых в растягиваю­
щее усилие посредством передаточного 
механизма. Последний выполнен в виде ка­
ретки 8 и грузов 7, которые при вращении 
развивают центробежную силу Р и осевое 
усилие растяжения. 1 табл., 2 ил.
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Изобретение относится к обработке ме­
таллов давлением и может быть использова­
но для получения ступенчаты х  валов 
поперечно-клиновой прокаткой.

Известен способ изготовления ступен- 5 
чатых валов, включающих деформацию за­
готовки поперечно-клиновой прокаткой с 
одновременным приложением осевого уси­
лия к торцам заготовки. Способ позволяет 
уменьшить скручивание заготовки в процес- 10 
се прокатки.

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

Наиболее близким к предлагаемому яв- 15 
ляется способ изготовления ступенчатых 
валов поперечно-клиновой прокаткой, при 
котором заготовку нагревают до температу­
ры горячей деформации, задают в очаг де­
формации и прокатывают с приложением 20 
осевого усилия растяжения.

Способ позволяет исключить скручива­
ние волокнистой макроструктуры металла 
изделий.

Недостатком известного способа явля- 25 
ется то, что осевое усилие растяжения до­
стигается посредством приложения к 
торцам заготовки статической силы, Вследст- 
вии этого наблюдается невысокая точность 
продольного сечения, проявляющаяся в виде 30 
изогнутости вала после прокатки.

Цель изобретения -  повышение качест­
ва получаемых изделий путем повышения 
их точности.

Поставленная цель достигается тем, что 35 
по способу изготовления ступенчатых ва­
лов, при котором осуществляют подачу за­
готовки в очаг деформации, поперечную 
прокатку заготовки с приложением растяги­
вающего усилия к торцу заготовки, в про- 40 
цессе прокатки величину растягивающего 
усилия изменяют, при этом изменение вели­
чины растягивающего усилия осуществляют 
за счет радиальных, направленных от оси 
вращения усилий, преобразуемых в растя- 45 
гивающее усилие посредством передаточ­
ного механизма.

Центробежной силой вращающихся 
грузов создают динамическую продольную 50 
силу и осуществляют динамическое растя­
жение заготовки в процессе прокатки вала.
При этом усилие растяжения можно преци­
зионно регулировать в широком диапазоне 
изменением частоты вращения вращаю- 55 
щихся элементов осевого зажима заготов­
ки.

На фиг,1 показана общая схема прокат­
ки; на фиг.2 -  схема прокатки ступенчатых 
валов с приложением к торцам заготовки

усилия растяжения путем возбуждения сил 
во вращающихся элементах зажима.

Устройство для реализации способа из­
готовления ступенчатых валов содержит 
клиновой инструмент 1, опорные валки 2, 
смонтированные на каретках 3. Между инс­
трументом и валками задают заготовку 4, 
торцы которой размещают в зажимах 5, свя­
занных посредством тяг 6 с вращаемыми 
грузами 7 (элементами), приводной карет­
кой 8 и приводом вращения (не показан). 
Между зажимом 5 и приводной кареткой 8 
расположена тарированная пружина 9 сжа­
тия-растяжения.

Способ осуществляют следующим об­
разом.

Штучную заготовку 4 подают в очаг де­
формации между клиновым инструментом 2 
и опорными валками 4.

Торцы заготовки 4 автоматически фик­
сируют в зажимах 5, Одновременно с нача­
лом процесса прокатки заготовки 4 
включают привод вращения каретки 8 с за­
ранее заданной частотой п. Грузы 7 весом 
G, вращаясь вокруг оси заготовки 4 с часто­
той п, развивают центробежную силу Рц, 
■определяемую из теории центробежных ре­
гуляторов осевого действия

G • Yp •
(О ̂ 900 • g

где G -  вес грузов 7;
g -  ускорение силы тяжести;
N - частота вращения грузов;
Yp -  расстояние центра тяжести грузов 

7 до оси их вращения.
Центробежной силой Рц вращающихся 

грузов заготовку нагружают продольной си­
лой Рх, которая осуществляет динамическое 
растяжение заготовки вдоль ее оси. Таким 
образом в процессе прокатки заготовка 4 
будет нагружена изгибающей силой Ризг, 
действующей перпендикулярно ее оси, воз­
никающей от внедрения в заготовку 4 кли­
нового инструмента 1. Одновременно на 
заготовку действует компенсирующая изги­
бающую силу Ризг осевая сила растяжения 
Рх.

р Рц   Рц '  ̂ (2)
2 • tg а  4 (Yi -  Y2) ' ^

где а -  угол между направлением тяги 6 и 
продольной осью заготовки.

При числе грузов К суммарная динами­
ческая растягивающая сила равна 

К • Рц • f _

К • G ■ Yi • t •
4 (Yi -  Y2)

3600 • g ■ (Yi -  Y2) 
где Рпр “  усилие пружины 9.

пр, (3)
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Из проведенной зависимости следует, 
что осевое усилие растяжения, прикладыва­
емое к торцам заготовки в процессе прокат­
ки, можно легко регулировать за счет 
конструктивных параметров центробежно­
го регулятора I, G, К, Y i, Y2, №. Особенно 
технологичным является регулировка осе­
вой растягивающей силы путем изменения 
частоты вращения грузов 7, так как она вхо­
дит в уравнение (3) в квадратичной зависи­
мости.

П р и м е р .  Осуществляли прокатку 
ступенчатого вала из меди М1 диаметрами 
18, 12 и 8 мм. Отношение длины детали к 
диаметру составляло приблизительно 10. 
Данные сравнительных испытаний извест­
ного и заявленного способов (таблица) по­
казывают, что точность по длине по

предлагаемому способу повысилась в 1,2- 
1,3 раза.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я  
5 Способ изготовления ступенчатых ва­

лов, при котором осуществляют подачу за­
готовки в очаг деформации, поперечную 
прокатку заготовки с приложением растяги­
вающего усилия к торцу заготовки, о т л и - 

10 ч а ю щ и й с я  тем, что, с целью повышения 
качества получаемых изделий путем повы­
шения их точности, в процессе прокатки ве­
личину растягивающего усилия изменяют, 
при этом изменение величины растягиваю- 

15 щего усилия осуществляют за счет радиаль­
ных направленных от оси вращения усилий, 
преобразуемых в растягивающее усилие по­
средством передаточного механизма.

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

Известный 150 200 250
Предлагаемый 118 165 180

Угловая скорость вращения 
грузов 7, об/мин 600 730 950
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