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(57) Спосіб одержання заготовок з загостреним 
кінцем, що включає виготовлення похідної загото-
вки та формоутворення загостреної частини заго-
товки, який відрізняється тим, що середину под-
воєної похідної заготовки диференційовано 
розігрівають до температури гарячої обробки ме-
талів тиском і розтягують за холодні кінці подвоє-
ної заготовки з одночасним утворенням загостре-
них кінців і відділенням однієї заготовки від іншої. 

 
 

 
 

Корисна модель належить до області обробки 
металів тиском і може бути використана для оде-
ржання заготовок з загостреним кінцем. 

Відомий спосіб одержання заготовок з загост-
реним кінцем шляхом точення на токарному стан-
ку [1]. 

Даний спосіб є досить дорогим у зв'язку з ни-
зьким коефіцієнтом використання металу, низькою 
продуктивністю, необхідністю використовувати 
робітників високої кваліфікації і складне дорого-
цінне обладнання. 

Відомий спосіб [2], відповідно з яким заготовки 
з загостреним кінцем одержують розливом розп-
лаву у виливниці відповідної форми. 

Причиною, що обмежує технологічні можливо-
сті способу є великі витрати на виготовлення 
форм, незадовільна структура металу ливарної 
заготовки та низька продуктивність способу. 

Найбільш близьким до технічного рішення, що 
заявляється, за результатом що досягають, є спо-
сіб [3], який прийнятий за прототип, згідно з яким 
заготовки з загостреним кінцем одержують мето-
дом поперечної прокатки, причому похідна загото-
вка і готовий профіль представляють собою тіла 
кочення. На станах поперечної прокатки одержу-
ють заготовки різноманітної конфігурації. 

Причиною, що збільшує витрати на спосіб - 
прототип та суттєво обмежує його технологічні 
можливості є необхідність використання складного 
енергомісткого обладнання та нагріву всієї похід-
ної заготовки до сталої температури гарячої про-
катки. 

В основу корисної моделі покладена задача 
розробки способу одержання заготовок з загост-

реним кінцем, у якому нові дії та умови їх здійс-
нення дозволяють досягнути енергетичних і еко-
номічних переваг способу, поліпшити умови робо-
ти людей (працівників, робочих тощо), покращити 
екологічний мікроклімат, та все це при суттєвому 
спрощенні умов виконання способу, що істотно 
розширить область його застосування, виключаю-
чи наведені вище недоліки. 

Для розв'язання поставленої задачі у способі 
одержання заготовок з загостреним кінцем, який 
містить виготовлення похідної заготовки та фор-
моутворення загостреної частини заготовки, згідно 
з корисною моделлю, середину подвоєної похідної 
заготовки диференційовано розігрівають до тем-
ператури гарячої обробки металів тиском і розтя-
гують за холодні кінці подвоєної заготовки з одно-
часним утворенням загострених кінців і 
відділенням однієї заготовки від другої. 

Істотність розробленої у корисній моделі тех-
нології виготовлення заготовки з загостреним кін-
цем полягає у відсутності необхідності викорис-
тання інструменту для формоутворення 
загостреного кінця, а також нагріву усієї заготовки; 
можливості використання замість стану попереч-
ної прокатки порівнянно простої машини для роз-
тягування, підвищення продуктивності процесу за 
рахунок одержання двох заготовок за один робо-
чий хід розривної машини і коефіцієнта викорис-
тання металу за рахунок практичної відсутності 
відходів. Диференційований нагрів середини под-
воєної заготовки до ковочних температур дає мо-
жливість міняти телесний кут конічних загострених 
кінців і, навіть, їх форму, наприклад, відповідно до 
форми загострення викрутки. 
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Окрім того при необхідності термообробки за-
гострених кінців заготовок після їх відокремлення 
вона може бути проведена з температури розігріву 
середини подвоєної заготовки безпосередньо на 
машині для розтягування. При цьому твердішим 
буде загострений кінець заготовки, як то потрібно 
у більшості випадків використання заготовок з за-
гостреним кінцем. 

Приклад конкретного виконання способу. 
Для виготовлення пневматичного зубила від 

прутка діаметром 25мм відрізають подвоєну похі-
дну заготовку, длина якої дорівнює 1120мм. Торці 
заготовки послідовно нагрівають до ковочної тем-
ператури і на відстані 65мм від кожного торця ви-
саджують опорні потовщення діаметром 40мм. 
Цими потовщеннями подвоєну заготовку встанов-
люють в затисні вузли розривної машини і нагрі-
вають середину заготовки до ковочної температу-

ри у залежності від марки сталі. Потім подвоєну 
заготовку розтягують до відокремлення однієї за-
готовки від другої і подають охолоджувач на загос-
трені кінці заготовок для їх закалки. Після цього 
заготовки видаляють з машини і при необхідності 
заточують. 

У подальшому робочий цикл повторюється. 
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