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(57) Спосіб виготовлення поковок, який включає
виплавлення, розливання та кристалізацію металу
в злиток, нагрівання та подальше його деформу-
вання на пресах або молотах, який відрізняється
тим, що перед нагріванням видаляють 93-97%
прибуткової частини злитка, а після кування вида-
ляють її залишок

Винахід стосується оброблення металів
тисненням та може бути використаним при
виготовленні поковок зі злитків на пресах або
молотах на металургійних і машинобудівних
підприємствах

Відомий спосіб виготовлення поковок, який
включає виплавлення металу, розливання його до
виливниці, кристалізацію злитку, нагрівання
злитку, кування на пресах або молотах та
наступне видалення головної частини злитку при
рубанні на поковку [1]

Однак вказаний спосіб не забезпечує високу
продуктивність процесу, оскільки деформування
зазнає головна частина злитку, яка складає 18%
від маси злитку, та в подальшому, після
отримання поковки потрапляє в відходи Окрім
того, для вказаного способу характерні високі
енерговитрати, обумовлені додатковими
затратами енергії, яка використана при куванні
головної частини злитку

Відомий також спосіб виготовлення поковок,
який включає виплавлення металу, розливання
його до виливниць, кристалізацію металу в злиток,
видалення всієї головної (прибуткової) частини
злитку, нагрівання та наступне його деформування
[2]

Однак даний спосіб не забезпечує високий
вихід придатного металу, оскільки при
деформуванні такого злитку на пресах або
молотах, за рахунок нерівномірності течения
металу, на торцях поковки утворюються опуклості,
котрі після закінчення кування необхідно
видалить

Видалення опуклості торцю донної частини
поковки до додаткових витрат придатного металу

не призводить, оскільки передбачений донний
обріз складає 3% від маси злитку Видалення ж
опуклості торцю головної частини поковки
призводить до додаткових витрат придатного
металу, тобто до зменшення виходу придатного
металу

В основу винаходу поставлена задача шляхом
зміни режимів виконання технологічних операцій
забезпечити підвищення виходу придатного
металу

Поставлена задача досягається тим, що в
способі виготовлення поковок, який включає
виплавлення, розливання та кристалізацію металу
в злиток, нагрівання та подальше його
деформування на пресах або молотах, перед
нагріванням видаляють 93 - 97% прибуткової
частини злитку, а після кування видаляють її
залишок

На фіг 1 зображений злиток, де
1 - головна частина злитку, яка видаляється

до деформування,
2 - головна частина злитку (залишок), яка в

момент деформування витрачається на
формування опуклості торцю,

3 - частина злитку придатного металу,
призначена для отримання поковки На фіг 2
зображена поковка, де

4 - опуклість торцю головної частини поковки
(залишок прибуткової частини злитку), яка
видаляється після деформування,

5 - придатна частина поковки
Матеріал головної (прибуткової) та донної

частин злитку при розливанні та кристалізації
виходить низькоякісним з підвищеним відсотком
шкідливих домішок і тому має бути повністю
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видаленим в відходи Головна частина, яка

складає 18% від маси злитку, не повинна
потрапляти до придатної частини поковки

Видалення головної частини злитку в
повному обсязі до деформування (згідно
способу-прототипу) призводить до підвищення
продуктивності процесу та зниження
енерговитрат Однак під час кування злитку на
пресах або молотах, за рахунок нерівномірності
течения металу, на торцях поковки утворюються
опуклості, які видаляють рубанням або різанням
для отримання необхідних геометричних розмірів
поковки Це веде до додаткових втрат
придатного металу

В способі виготовлення поковок, який
заявляється, видалення низькоякісного металу
головної частини злитку здійснюють в два етапи

На першому етапі перед нагріванням злитку
для деформування видаляється 93 - 97%, його
головної (прибуткової) частини, а залишок 3 - 7 %
неякісного металу видаляють від поковки на
другому етапі в вигляді опуклостей на її торцях

КІЛЬКІСТЬ металлу, який утворює опуклість
торцю, складає 3 - 7 % від маси головної частини
злитку та залежить від розмірів перетинів злитку
та поковки

Якщо на першому етапі залишати більше 7 %
маси головної частини злитку, то це більше, ніж
йде на утворення опуклості торцю, а отже,
знижується продуктивність процесу та
збільшуються енерговитрати Менше 3 % маси
залишку головної частини злитку може не
вистачити для утворення опуклості торцю, що
може привести при її видаленні до додаткових
втрат придатного металу

Ефективність пропонованого способу
підтверджується наступним прикладом

Беруть злиток восьмигранного перерізу
відкритої дугової виплавки з жароміцного сплаву
ЭИ437Б(ХН77ТЮР) масою 2500кг з розмірами
перерізу 617мм в головній частині та 450мм - в

донній Вишина прибутку 475мм Головний обріз
складає 18% від загальної маси злитка, що
дорівнює 450кг

Перед нагріванням для деформування на ве-
рстаті абразивного різання видалили 450мм при-
буткової частини злитку, що складає 428кг та від-
повідає 95% маси головної (прибуткової) частини
Потім ЗЛИТОК нагрівають до кувальної темпера-
тури (1160°С) та деформують на гідравлічному
кувальному пресі зусиллям 60 МН за такою тех-
нологічною схемою переділу

Зл 8 гр 533,5мм (се-
ред )^05ООмм^045Омм^04ООмм^035Омм^0
ОЗООмм^025Омм Виготовлена поковка діамет-
ром 250мм масою 2042кг (з урахуванням ВІДХОДІВ
на огар 30кг), довжиною 5075мм має опуклості на
торцях, завдовжки до 80мм, масою по 20,5кг, які
після кування видаляють на верстаті абразивного
різання В підсумку отримують поковку довжиною
4915мм та масою 2001 кг

Поковка, виготовлена за способом-прототи-
пом має довжину 4835мм та масу 1980,5кг

Отже, за пропонованим способом з одного
злитку отримано металу в поковці на 20,5кг бі-
льше що склало підвищення виходу придатного
на 1,0%

За приведеним прикладом прокували ще 10
злитків зі сплаву ЭИ437Б

Пропонований спосіб виготовлення поковок
порівняно зі способом-прототипом забезпечує
підвищення виходу придатного металу на 1,0 -
1,7%
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