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Автоматизация проектирования ПШО с использованием 3D-моделирования в 

системе КОМПАС-3D позволяет повысить скорость и качество проектирования обо-

рудования, что, в свою очередь, обеспечит повышение его надежности. Эффектив-

ность проектирования в КОМПАС-3D определяется использованием входящих в ее 

состав инструментов и специализированного программного средства – Библиотека 

«Стандартные изделия». 

Следует отдельно отметить, что результаты данной работы внедрены в учебный 

процесс: созданы наглядные видео-материалы, содержащие изображения 3D-моделей 

основных деталей и узлов пресса, которые используются при преподавании дисцип-

лины «Теория, расчеты и конструкции кузнечно-штамповочного оборудования» сту-

дентам специальности 1-36 01 05 «Машины и технология обработки материалов дав-

лением». Это позволило повысить качество преподавания дисциплины и степень 

освоения учебного материала студентами. 
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РАЗРАБОТКА СИСТЕМЫ КАЛИБРОВКИ ПРОКАТКИ 
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университет имени П. О. Сухого», Республика Беларусь 
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В связи с тем, что в последнее время снизилась потребность в арматуре на 

постсоветском пространстве, стало необходимо увеличить производство профилей, 

ориентированных на экспорт. 

Цель данного доклада заключается в разработке системы калибровки прокатки 

арматуры № 35, ориентированной на рынок Северной Америки. 

Выбор количества и формы отделочных калибров. Количество и форма отделоч-

ных калибров, т. е. чистового и предчистовых калибров, зависит от формы готового 

или конечного профиля и от принятой системы калибровки отделочных калибров. 
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Рис. 1. Схема отделочных калибров для круглого профиля 

Для круглого профиля отделочными калибрами служат овальный предчистовой 

калибр и чистовой круглый калибр. После предчистового овального калибра раскат 

овального профиля проходит кантовку на 90º и входит в чистовой круглый калибр, 

где формируется окончательный профиль (рис. 1). 

Выбор системы вытяжных калибров. Как правило, вытяжные калибры форми-

руются по определенным системам, которые определяются чередующейся однотип-

ной формой калибров. 

Каждая система вытяжных калибров характеризуется своей парой калибров, ко-

торая и определяет название системы вытяжных калибров. 

Пара вытяжных калибров – это два последовательных калибра, в которых заго-

товка от равноосного состояния в первом калибре переходит в неравноосное состоя-

ние, а во втором – опять в равноосное, но с меньшей площадью сечения. 

Существует свыше десяти систем вытяжных калибров. В практике сортовой 

прокатки выработаны такие системы вытяжных калибров, которые обеспечивают 

высокие вытяжки, устойчивость раската в калибре, возможность механизации и хо-

рошие условия для удаления окалины с поверхности раската, минимальный и рав-

номерный износ ручьев. 

Применяются следующие системы вытяжных калибров: 

1) система прямоугольных калибров; 

2) система «прямоугольник–гладкая бочка»; 

3) система «овал–квадрат»; 

4) система «ромб–квадрат»; 

5) система «ромб–ромб»; 

6) система «квадрат–квадрат»; 

7) универсальная система; 

8) комбинированная система; 

9) система «овал–круг»; 

10) система «овал–ребровый овал». 

Каждая из этих систем в разной степени удовлетворяет вышеперечисленным 

условиям. 

На мелко- и среднесортовых современных прокатных станах чаще применяют 

системы: 

1) «ромб–квадрат»; 

2) «овал–квадрат»; 
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3) «овал–круг»; 

4) «овал–ребровый овал». 

Эти системы калибровки обеспечивают хорошее качество проката и устойчивое 

положение раската на калибрах. 

При прокатке в вытяжных калибрах всегда применяется кантовка раската или 

поворот его вокруг своей продольной оси на определенный угол (обычно 45° или 

90°) при переходе раската между клетями от первого калибра пары калибров к дру-

гому калибру. 

Кантовка может заменяться чередованием горизонтальных вертикальных про-

катных клетей, что обеспечивает эффект кантовки без поворота заготовки. 

Кантовка раската или чередование горизонтальных и вертикальных прокатных 

клетей или валков необходима для перевода неравноосного состояния заготовки по-

сле прохода первого калибра пары вытяжных калибров в равноосное состояние во 

втором калибре пары. 

Одной из перспективных систем калибровки является система «овал–ребровый 

овал», обеспечивающая устойчивый режим прокатки, хорошее качество проката. Та-

ким образом, заготовка последовательно проходит типы калибров: «овал–ребровый 

овал», снова «овал–ребровый овал» и т. д. до получения требуемого уменьшения се-

чения заготовки. При этом после каждого прохода заготовка кантуется на 90°. 
Таблица калибровки представлена на рис. 2. 

 

Рис. 2. Таблица калибровки 


