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Штампы для разрезки сортового проката на заготовки, 
длина которых меньше диаметра 

Приведены обзор и анализ существующих методов разрезки сортового проката на заготовки, 
длина которых меньше диаметра. Рассмотрены новая конструкция отрезного штампа и сис­
темы радиального зажима прутка, проанализированы возможности повышения качества, точ­
ности и экономичности. 

There are reviewed and analyzed the existent methods of cutting off preforms by a length less than 
diameter out of rolled bars. A novel design of cutting die equipped by the system of radial clamp of the 
rod is considered; potentials in improving quality, precision and thrift of cutting are analyzed. 

Одна из проблем разрезки исходных материалов 
на мерные заготовки под ковку и объемную штам­
повку - отрезка круглых заготовок, длина Н кото­
рых меньше диаметра D. Для этого используют 
штампы, в которых отрезка осуществляется плас­
тическим сдвигом отделяемой части прутка в ус­
ловиях всестороннего сжатия без образования опе­
режающих трещин и зон скола, что позволяет по­
лучать относительно короткие заготовки с H<0,$D. 

Известны конструкции штампов с активным 
поперечным зажимом прутка, в которых отреза­
емая часть прутка полностью замкнута в полос­
ти ножа и нагружается осевым подпором, вслед­
ствие чего в образовавшемся очаге деформации 
металл находится в благоприятном состоянии 
всестороннего сжатия. 

В Московском станкоинструментальном инсти­
туте была разработана конструкция штампа, позво­
ляющая получать разрезкой заготовки с Я=0,Ш 
при точности по длине ±0,1 мм. Однако сила осе­
вого подпора в этом штампе создается за счет уп­
ругого прогиба элементов конструкции, величина 
которого реально составляет сотые доли миллимет­
ра, и практическая регулировка необходимой силы 
осевого подпора весьма затруднительна. 

С целью уменьшения трудоемкости настройки 
механизма осевого сжатия отрезаемой заготовки в 
ОрелГТУ разработан штамп для разрезки прутков, 
схема которого приведена на рис. 1 [1]. 

Штамп работает следующим образом. Пруток 3 
через неподвижный нож 2, закрепленный в корпу­

се 1, и систему радиального зажима подают на не­
обходимую величину в нож 5, закрепленный в пол­
зуне б, и начинают опускать верхнюю плиту 10 
пресса. Дойдя до упора 9, плита 10 через плиту 8, 
буфер 7 и прижимную планку 4 зажимает пруток 
в радиальном направлении за счет упругой дефор­
мации буфера. Затем плита пресса воздействует на 
хвостовик 11, а сила воздействия передается по­
средством коромысла 12 на ползун 6 и толкатель 
14 осевого сжатия, причем распределение сил про­
исходит в соответствии с соотношением 

^ с я г Л п - р С У У ' (1) 
где Рсж, Рогр - силы осевого сжатия и отрезки со­
ответственно; l\,l-i~ плечи сил отрезки и осевого 
сжатия соответственно. 
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Рис. 1. Схема штампа для разрезки пруткового мате­
риала 
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