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Корисна модель належить до техніки, а саме до обробки металів тиском, і може бути 
використана для виготовлення великогабаритних поковок відповідального призначення типу 
днищ, дисків, кришок зі злитків. 

Відомий спосіб виготовлення крупних днищ, який здійснюються шляхом осадження, 
прошивання, розкочування заготівки на кільце, різання кільця та розгортання його в плоску 5 
заготівку з остаточним витягуванням у штампі [1]. 

Найбільш близьким аналогом, вибраним як прототип, є спосіб, який полягає в виготовленні 
порожнистих поковок, що дозволяє отримати порожнисте сферичне тіло зі злитка, пластичне 
деформування якого здійснюють шляхом білетування, осаджування, прошивання 
напівфабрикату з наступним розкочуванням та заковуванням кінців з подальшим розрізанням її 10 
на частини [2]. 

Загальними суттєвими ознаками відомого способу й того, що заявляється, є виготовлення 
заготівки у вигляді порожнистої сфери з подальшим розрізанням її на частини. 

Суттєвими недоліками цього способу при куванні днищ є складність одержання сферичної 
форми заготівки по зовнішній та внутрішній поверхні при використанні операції заковування 15 
кінців заготівки, яка має форму порожнистого циліндра, а також збільшення витрат металу, які 
пов'язані з заковуванням кінців. 

В основу корисної моделі поставлена задача наближення форми поковки до форми деталі 
та зменшення припусків на механічну обробку. 

Поставлена задача вирішується за рахунок того, що розкочування порожній сферичної 20 
заготівки здійснюється на діжкоподібній оправці бойком зі сферичним вирізом. Одержана таким 
чином порожниста сферична заготівка розрізається на три частини з одержанням заготівок для 
виготовлення днищ. 

Суть корисної моделі пояснюється кресленнями, на яких зображено: 
- фіг. 1 - розкочування порожнистої сфери на діжкоподібній оправці; 25 
- фіг. 2 - схема розрізання порожнистої сфери на три днища; 
- фіг. 3 - вид збоку. 
Запропонований спосіб здійснюється таким чином. 
Прошиту заготівку, яка була попередньо розкочена на циліндричній оправці, верхнім бойком 

зі сферичним вирізом 1 до внутрішнього діаметра, який дорівнює або трохи більше 30 
максимального діаметра діжкоподібної оправки 2. Після цього попередньо розкочена заготівка 
встановлюється на оправку 2 і розкочується тим же самим бойком зі сферичним вирізом 1 до 
отримання порожнистої сферичної заготівки 3 з товщиною стінки, яка дорівнює товщині днища 
Scm (фіг. 1). При цьому діаметри торцевих отворів заготівки повинні дорівнювати половині 
діаметра сфери dоmв=0,5Dсф. Отримана таким чином заготівка розрізається на три днища 4 35 
висотою Нд (фіг. 2 та фіг. 3). 

Таким чином при використанні запропонованої технології кування днищ підвищується 
точність розмірів одержуваних днищ та відбувається зниження їх металоємності. 
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ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 

 
Спосіб кування днищ, що включає виготовлення заготівки у вигляді порожнистої сфери з 
подальшим розрізанням її на частини, який відрізняється тим, що розкочування порожнистої 
сферичної заготівки здійснюється на діжкоподібній оправці бойком зі сферичним вирізом.50 
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