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(57) Спосіб виготовлення поковок типу пластин,
що здійснюється шляхом протяжки круглого білета
в комбінованих бойках, один із яких - вирізний,

інший - опуклий, з кутом робочих поверхонь 90-
120°, який відрізняється тим, що білет протяга-
ють на V-подібний профіль, з товщиною полиці Ні
= (D - Нп)/2, де D - діаметр білета, Нп - висота пла-
стини, і радіусами округлення кутів робочих повер-
хонь нижнього і верхнього бойків, що дорівнюють
RH > D/2 і RB > D/2 - Нп ВІДПОВІДНО, після кантування
на 180° заготовку вигинають у зворотному напрям-
ку до одержання V-подібного профілю і продовжу-
ють протягати в комбінованих бойках до товщини
полиці, що дорівнює висоті плити Нп, після чого
роблять виправлення на плоских бойках

Винахід відноситися до галузі обробки металів
тиском, а саме до способу виготовлення поковок
типу пластин зі зливків на кувальних пресах

Відомий спосіб кування плит [1], у якому пря-
мокутну заготовку, отриману на плоских бойках з
відношенням ширини до висоти в межах 2-3, про-
тягають у комбінованих бойках (верхній - опуклий,
нижній - вирізний), причому ширина верхнього
бойка в 2-2 5 рази менше ширини поковки, а
нижній з вирізом 0 7-0 9 ширини поковки Кут
вирізу бойків складає 90-120° Після протяжки за-
готовку кантують на 180° і продовжують деформу-
вати в тих же бойках У результаті поковка має
високу якість проковування металу осьової зони,
за рахунок багаторазового, знакоперемінного ви-
гину заготовки

Однак відомий спосіб трудомісткий через ве-
лике число операцій, необхідних для одержання
прямокутної форми поковки (білетування, осаджу-
вання, протяжки, багаторазове гнуття (згинання) і
виправлення на плоских бойках) Для технології
характерні часті нагріви заготовки і зміна
інструмента

Відомий також, обраний як прототип, спосіб
виготовлення поковок типу пластин [2], шляхом
протяжки круглого білета в комбінованих бойках,
один із яких вирізний, інший опуклий, з кутом ро-
бочих поверхонь 90-120° Товщина полиці отрима-
ної заготовки складає 11-12 товщини готової по-
ковки Після ЦЬОГО роблять виправлення й

остаточну протяжку на плоских бойках
Для цього процесу характерне утворення

застійних зон у МІСЦІ контакту заготовки з нижнім
вирізним бойком Це приводить до недостатнього
пророблення структури в цьому МІСЦІ

В основу винаходу поставлена задача
поліпшення якості осьової зони поковки і змен-
шення трудомісткості виготовлення прямокутних
поковок

Поставлена задача досягається тим, що
циліндрична заготовка обжимається в
комбінованих бойках (один із яких - опуклий, інший

D " H n
— , де D - діаметр

- вирізний) до висоти Н1 =

заготовки (білета), Нп - висота поковки (пластини)
При цьому кут вирізу нижнього бойка дорівнює

куту верхнього і складає 90-120°, радіуси округ-

лення цих кутів дорівнюють RH > — і

RB > D/2 — НП ВІДПОВІДНО ПІСЛЯ ЦЬОГО робиться

поворот навколо своєї осі (кантування) на 180° і
деформування виробляється в зворотному напря-
мку Якщо ширина отриманої V-образноі заготовки
менш ширини вирізу нижнього бойка, то необхідно
зробити попереднє виправлення на плоских бой-
ках, а тільки потім подальше вигинання її в зворо-
тному напрямку до одержання V-образного профі-
лю в комбінованих бойках Після цього протягають
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напівфабрикат до висоти полиці, що дорівнює ви-
соті плити Нп і роблять остаточне виправлення на
плоских бойках

За рахунок подвійного знакоперемінного виги-
ну і протяжки верхнім вузьким опуклим бойком
відбувається пророблення найбільш дефектної
осьової зони поковки і знижується трудомісткість
процесу внаслідок зменшення числа операцій і
змін інструмента (бойків) Для такої схеми також
характерно одержання великого коефіцієнта роз-
ширення (1 5-2), що дозволить, у деяких випадках,
виключити небажану операцію - осаджування за-
готовки

Суть винаходу пояснюється кресленнями на
фіг 1 показан збилетований злиток, на фіг 2 - про-
тягання заготовки комбінованими бойками до V-
образного перетину, на фіг 3 - гнуття заготовки в
протилежному напрямку до одержання V - образ-
ного профілю, на фіг 4 - деформування вигнутої
заготовки до висоти полиці Нп, на фіг 5 - виправ-
лення заготовки на плоских бойках

Запропонований спосіб здійснюється таким
чином На нагрітому до кувальної температури
злитку відтягають цапфу і білетують його на
діаметр D Після ЦЬОГО ЗДІЙСНЮЮТЬ попередню
протяжку в комбінованих бойках (один із яких -
опуклий, інший - вирізний), з кутом а рівним 90-
120° Радіуси округлення нижнього і верхнього

бойка дорівнюють ВІДПОВІДНО RH > — і

RB > D / 2 - H n

ВИСОТИ ПОЛИЦІ

D - H nН

Потім протягають заготовку до

V-образного перетину рівної

з максимальним обтисненням за

прохід не більш 10% (у залежності від марки ста-
ли) фіг 2 Після другого нагрівання і кантування
напівфабрикату на 180° роблять гнуття в проти-
лежному напрямку до одержання V- образного
профілю (фіг 3) Якщо ширина V-образного
напівфабрикату ВПф менше ширини вирізу нижньо-
го бойка Вб, то попередньо необхідно вирівняти
поковку на плоских бойках у запобігання зминання
бічних торців поковки Вигнуту заготовку дефор-
мують до висоти полиці, що дорівнює остаточній
висоті поковки Нп (фіг 4), і роблять виправлення на
плоских бойках (фіг 5) Потім рубається донна час-
тина і плита необхідної довжини
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