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(57) Пристрій для поперечно-клинової прокатки 
вісесиметричних металовиробів, який вміщує два 

інструментотримачі із закріпленими на них профі-
льованими робочими інструментами, що мають 
можливість переміщуватися вздовж напрямних 
робочої кліті, який відрізняється тим, що напрям-
ні робочої кліті розташовані під кутом до горизон-
тальної площини, а привід обох інструментотри-
мачів виконано у вигляді колінчастого вала, осі 
шатунних шийок якого розташовані в одній пло-
щині по різні сторони від корінних, причому колін-
частий вал розташований вище інструментотри-
мачів, а західна ділянка нижнього інструменту 
розташована з боку кріплення інструментотримача 
до шатуна. 

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до галузі техніки, 
а саме до обробки металів тиском і може бути ви-
користана для виготовлення вісесиметричних ме-
таловиробів. 

Відомі способи виробництва вісесиметричних 
металовиробів шляхом поперечної та поперечно-
клинової прокатки на станах спеціального призна-
чення, а також шляхом механічної обробки загото-
вки на металорізальних верстатах [1]. 

Відомі конструкції станів поперечно-клинової 
прокатки плоским інструментом поділяються на дві 
групи: стани з одним рухомим інструментом та 
стани с двома рухомими інструментами. Ці стани 
мають доволі складні і громіздкі механізми приво-
ду робочого інструменту, а також розклинювання 
та регулювання зазору між інструментами. 

Відомий стан поперечно-клинової прокатки із 
горизонтальним розташуванням інструментальних 
плит. Верхня плита нерухома. Між плитою і корпу-
сом встановлена клинова плита, за допомогою 
якої здійснюють регулювання зазору між інструме-
нтами. Привід нижньої плити здійснюється від 
електродвигуна через клинопасову передачу до 
маховика і далі через електромагнітну муфту-
гальмо та шестеренчасту передачу до корбово-
шатунного механізму [1]. 

Відомий також пристрій, обраний за прототип, 
який являє собою стан поперечно-клинової прока-
тки із двома рухомими інструментотримачами, які 

розташовані в горизонтальній площині. Інструмен-
тотримачі встановлені в станині з можливістю зво-
ротнопоступального переміщення вздовж напрям-
ної за допомогою зубчасто-рейкової передачі. 
Зворотній хід інструментотримачів здійснюється за 
допомогою пневмоциліндрів [2]. 

Загальними суттєвими ознаками відомого при-
строю і того, що заявляється, є наявність Двох 
інструментотримачів із закріпленими на них про-
фільованими робочими інструментами, які мають 
можливість переміщуватися вздовж напрямних 
робочої кліті. 

Недоліком відомого пристрою незважаючи на 
його високу ступінь автоматизації є суттєві капіта-
льні витрати на його виготовлення, доволі склад-
ний привід робочого інструмента, а також склад-
ність виймання готових виробів із зони 
деформації. Для виймання готових виробів, а та-
кож для усування відходів потрібні додаткові спе-
ціальні пристрої, які ускладнюють конструкцію ста-
ну. Також можна відзначити нездатність головного 
приводу повертати інструмент у початкове поло-
ження. Це потребує додаткових механізмів, які 
безпосередньо роблять конструкцію стану дуже 
складною. 

В основу корисної моделі поставлено задачу 
удосконалення конструкції пристрою для виготов-
лення вісесиметричних металовиробів, а саме 
спрощення приводу робочого інструмента, а також 
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полегшення виймання готових виробів із зони де-
формації. 

Поставлена задача вирішується шляхом вико-
ристання робочої кліті стану, напрямні якої вста-
новлені під кутом до горизонтальної площини, а 
привід обох інструментотримачів здійснюється за 
допомогою колінчастого валу. Колінчастий вал 
розташований вище інструментотримачів, а вісі 
шатунних шийок розташовані в одній площині по 
різні сторони від корінних. Західна ділянка нижньо-
го інструменту розташована з боку кріплення ін-
струментотримача до шатуна. 

Суть запропонованої корисної моделі поясню-
ється кресленнями, на яких зображено: 

- Фіг.1 - загальний вид стану; 
- Фіг.2 - загальний вид кліті робочої; 
Пристрій складається з мотор-редуктора 1 

(див. Фіг.1), муфти включення 2, колінчастого-валу 
3, шатунів 4, робочої кліті 5, в якій відбувається 
процес пластичної формозміни, та зварної рами 6. 
Робоча кліть, в свою чергу, має два рухомих ін-
струментотримача 7 (див. Фіг.2) із закріпленими на 
них інструментами 8. Інструментотримачі мають 
можливість переміщуватися вздовж напрямних 9 
станини 10. їм надають руху колінчастий вал і ша-
туни. Вісі шатунних шийок колінчастого валу роз-
ташовані в одній площині по різні сторони від ко-
рінних. Нижній інструмент виконано із західною 
ділянкою з боку кріплення до шатуна. Для настро-

ювання зазору між робочими інструментами робо-
ча кліть має клиновий механізм 11 регулювання 
зазору. 

Безпосередньо пластична деформація здійс-
нюється між двома робочими інструментами, які 
мають необхідне калібрування. Заготовка зада-
ється у простір між інструментами і в процесі ро-
бочого ходу відбувається формування заданого 
профілю. По закінченні процесу поперечно-
клинової прокатки, готові вироби відділяються від 
решти металу і завдяки похилому розташуванню 
робочої кліті скочуються до приймального жолобу 
(на малюнку не зображено). 

Застосовування пристрою дозволяє спростити 
конструкцію тим самим зменшив капітальні витра-
ти на виготовлення технологічного обладнання, 
що безперечно призведе до зниження собівартості 
готової продукції, а також значно полегшується 
виймання готових виробів із зони деформації. 
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