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Ручные давильно-раскатные станки
D 1200 

Технические характеристики 



Давильно-раскатные станки, ротационные вытяжки 
 
Ротационная вытяжка - один из самых древних способов обработки листового металла. 
Современный способ можно назвать давильно-обкатной обработкой роликом, при которой 
применяют машины с гидравлическими и электрогидравлическими суппортами для 
перемещения инструментов — давильных роликов, чтобы получить требующиеся форму и 
толщину обрабатываемой детали. 

Под ротационной вытяжкой (РВ) понимается получение полой осе-симметричной детали из 
плоской или объемной, полой, вращающейся заготовки, деформируемой одним или 
несколькими роликами по вращающейся оправке. Характерной особенностью процесса РВ 
является локальный очаг деформации и заданное регламентируемое значительное 
уменьшение толщины стенки исходной заготовки. 

Ротационная вытяжка - один из самых древних способов обработки листового металла. 
Современный способ можно назвать давильно-обкатной обработкой роликом, при которой 
применяют машины с гидравлическими и электрогидравлическими суппортами для 
перемещения инструментов — давильных роликов, чтобы получить требующиеся форму и 
толщину обрабатываемой детали. 

Под ротационной вытяжкой (РВ) понимается получение полой осе-симметричной детали из 
плоской или объемной, полой, вращающейся заготовки, деформируемой одним или 
несколькими роликами по вращающейся оправке. Характерной особенностью процесса РВ 
является локальный очаг деформации и заданное регламентируемое значительное 
уменьшение толщины стенки исходной заготовки. 

       
 
Ротационной вытяжкой полезно изготовлять также хозяйственные принадлежности и 
аналогичные тонкостенные изделия сложной формы: ковши, кубки, бидоны, чайники, кофейники, 
котелки, бочонки, круглые детали вентиляторов и вытяжных зонтов, фасонные медные детали 
пивоваренных установок, барабанов бетономешалок, крупные сосуды и посуду изделия для 
химической и пищевой промышленности. 

Давильно-раскатные станки (станки ротационной вытяжки) по принципу работы и типам сходны 
с токарными станками. Главным отличием является более высокая скорость вращения 
заготовки. 

Давильно-раскатные станки бывают трех видов: 
• Ручные настольные; 
• Ручные напольные; 
• Станки ротационной вытяжки с ЧПУ. 



 
Ротационной вытяжкой могут быть легко изготовлены массивные трубчатые детали с 
переменной толщиной обработанных концов стенок и с наружными кольцевыми ребрами. В 
комбинации с ротационной вытяжкой для получения сложной формы деталей можно применять 
дополнительные операции: прокатку, штамповку, сварку. Ротационной вытяжкой можно 
применять и как вспомогательные для придания окончательной формы полученным вытяжкой 
заготовкам. Часто на давильных станках обрабатывают отдельные секции (части) деталей, 
собираемые при помощи сварки или клепки. Это позволяет изготовлять трубчатые детали с 
различной комбинацией сечений. 

Эффективно обрабатывать ротационной вытяжкой длинные медные конические детали, 
применяемые в некоторых отраслях промышленности. На прессах такие детали получать труд 
но, если к тому же предъявляются жесткие требования к качеству их поверхности. Ротационной 
вытяжкой полезно изготовлять также хозяйственные принадлежности и аналогичные 
тонкостенные изделия сложной формы: ковши, кубки, бидоны, чайники, кофейники, котелки, 
бочонки, круглые детали вентиляторов и вытяжных зонтов, фасонные медные детали 
пивоваренных установок, барабанов бетономешалок, крупные сосуды и посуду изделия для 
химической и пищевой промышленности. 

Исходной заготовкой для ротационной вытяжки чаще всего служит круглая металлическая 
пластина, но также используются и другие плоские геометрические формы, и трубчатые 
заготовки, в зависимости от потребностей. Раскрой металла для небольших объемов 
производства производится с помощью станков круговой резки. При потребности в больших 
количествах однотипных заготовок раскрой целесообразно производить системами 
гидроабразивной резки, т.к. данный способ резки происходит без критических повышений 
температуры в зоне реза и не изменяет пластические характеристики металла, в отличие от 
плазменного и лазерного раскроя. 

Принцип работы у всех видов станков ротационной вытяжки идентичен. 

 
Наиболее распространенным типом инструмента является роликовый инструмент 

 
Также на ручных станках ротационной вытяжки для изготовления различных изделий 
применяются следующие типы инструмента 



 
На станках с ЧПУ используется инструмент следующего вида 

Для изделий нестандартной формы инструмент изготавливается индивидуально одновременно 
с оснасткой. Основным преимуществом формовой обработки металла методом ротационной 
вытяжки является низкая стоимость оснастки в отличие от других видов обработки, таких как 
штамповка и т.д. Благодаря этому появляется возможность использовать давильно-раскатные 
станки не только при больших объемах производства, но и при единичном и мелкосерийном 
производстве в условиях малых цехов. При обработке на ручных давильно-раскатных станках 
оснастку можно изготавливать из дерева. 

Ротационной вытяжкой полезно изготовлять также хозяйственные принадлежности и 
аналогичные тонкостенные изделия сложной формы: ковши, кубки, бидоны, чайники, кофейники, 
котелки, бочонки, круглые детали вентиляторов и вытяжных зонтов, фасонные медные детали 
пивоваренных установок, барабанов бетономешалок, крупные сосуды и посуду изделия для 
химической и пищевой промышленности. 

Ротационной вытяжкой полезно изготовлять также хозяйственные принадлежности и 
аналогичные тонкостенные изделия сложной формы: ковши, кубки, бидоны, чайники, кофейники, 
котелки, бочонки, круглые детали вентиляторов и вытяжных зонтов, фасонные медные детали 
пивоваренных установок, барабанов бетономешалок, крупные сосуды и посуду изделия для 
химической и пищевой промышленности. 

Наиболее распространенным типом инструмента является роликовый инструмент 



Ручные давильно-раскатные станки D 1200 

Описание оборудования 
Давильно-раскатные станки предназначены для производства конических, цилиндрических и т.д. 
изделий(с переменным радиусом) методом ротационной вытяжки. 

Технические характеристики 
Наименование Максимальный 

диаметр 
Максимальная 

глубина 
Масса Толщина 

металла, мм 

D 23 800 460 650 цветной до 3 

D 1200 1200 460 1200 цветной до 3 

D 26/600 1500 600 1500 - 

Комплект инструментов
(6 штук) 

- - - - 
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