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Корисна модель належить до галузі техніки, а саме до обробки металів тиском, і може 
знайти застосування при виготовленні крупних осесиметричних поковок типу дисків, кришок та 
днищ. 

Відома технологія кування поковок типу дисків здійснюється осадженням заготівки плитами 
по всій площі із великою силою [1]. 5 

Найбільш близьким аналогом способу, вибраним як прототип, є розгонка металу заготівки 
плоским вузьким бойком на плоскій плиті, шляхом суміщення локального осадження заготівки 
та її наступного обертання відносно осі таким чином, щоб забезпечувалось перекриття 
інструментом частини осередку деформації попереднього локального осадження, що дозволяє 
виконувати операцію зменшення висоти вихідної заготівки і збільшення її діаметра в умовах 10 
значного зниження сили деформування [2]. 

Недоліками прототипу є: виникнення під час локального деформування в центральній 
частині заготівки деформацій розтягнення за рахунок інтенсивної течії металу від осі заготівки 
до її периферії, які призводять до більш значного стоншення заготівки в центральній частині у 
порівнянні із периферійною частиною, що викликає необхідність призначення збільшених 15 
припусків на товщину виробу. 

Загальними суттєвими ознаками відомого способу та того, що заявляється, є циклічне 
локальне осадження по кругу вузьким бойком циліндричної заготівки, що суміщається з її 
обертанням навколо осі на кут, який забезпечує перекриття бойком частини осередку 
деформації попереднього локального осадження. 20 

В основу корисної моделі поставлена задача підвищення точності і якості виготовлення 
осесиметричних поковок типу дисків, кришок та днищ. 

Поставлена задача вирішується тим, що при виготовленні осесиметричних поковок типу 
дисків та днищ із циліндричної заготівки, спочатку виконується циклічне локальне осадження 
периферійної кільцевої частини із внутрішнім радіусом L1=(0,2-0,3)Dз вузьким бойком до 25 
товщини напівфабрикату Н1=(1,1-1,3)Нп, яке суміщається з обертанням заготівки навколо осі на 
кут, ще забезпечує перекриття бойком частини осередку деформації попереднього локального 
осадження, після чого здійснюється локальне осадження всієї заготівки, послідовно від 
центральних до периферійних частин заготівки, іншим формоутворюючим вузьким бойком, до 
отримання необхідної товщини поковки Нп. Причому осадження чергується із послідовним 30 
обертанням заготівки навколо осі на кут, що забезпечує перекриття бойком частини осередку 
деформації попереднього локального осадження та формоутворюючий вузький бойок має в 
центральній частині стовщення із радіусом R<L1. 

При куванні запропонованим способом після першого циклу локальних осаджень заготівки 
на відстані L1=(0,2-0,3)Dз від її осі до висоти Н1, із постійним обертанням заготівки навколо її 35 
осі, вона зберігає товщину в осьовій зоні, необхідну для подальшого формоутворення. При 
подальшому локальному деформуванні всієї за діаметром заготівки іншим вузьким бойком, що 
формує поковку, утворення в її центральній частині утягнення не відбувається через менш 
інтенсивну течію металу в радіальному напрямку із центральної частини заготівки, що 
обумовлено збільшеною поверхнею тертя за рахунок стовщення на бійку радіусом R<L1, та 40 
наявності додаткового радіального підпору з сторони раніше деформованих периферійних 
частин металу заготівки, це дозволяє підвисити точність поковки та зменшити припуски на 
механічну обробку. 

Суть запропонованого способу пояснюється кресленнями, де зображено: 
- фіг. 1 - встановлення осадженої циліндричної заготівки в матрицю та початок локального її 45 

осадження вузьким бойком; 
- фіг. 2 - заготівка встановлена в матрицю із вузьким бойком (вид зверху); 
- фіг. 3 - форма заготівки в поперечному перерізі, після закінчення першого циклу 

локального осадження із кантуваннями, яка отримана моделюванням методом скінчених 
елементів; 50 

- фіг. 4 - початкова та кінцева стадія кінцева стадія локального осадження заготівки 
формуючим пуансоном; 

- фіг. 5 - кінцева стадія осадження заготівки формуючим пуансоном (вид зверху); 
- фіг. 6 - форма поковки в поперечному перерізі, яка отримана на основі моделювання 

методом скінчених елементів. 55 
Спосіб здійснюється наступним чином. Вихідну циліндричну заготівку 1 діаметром D3 

встановлюють в матрицю 2, яка має порожнину в формі поковки та виконують циклічне 
локальне осадження периферійної кільцевої частини заготовки 1 із внутрішнім радіусом L1=(0,2-
0,3)Dз вузьким бойком 3. Осадження заготівки виконують до товщини напівфабрикату Н1=(1,1-
1,3)Нп, по кругу із поступовим обертанням заготівки навколо осі на кут, що забезпечує 60 
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перекриття інструментом частини осередку деформації попереднього осадження. В випадку 
виготовлення деталей типу днищ, разом із осадженням відбувається й просторовий вигин 
заготівки. Після отримання напівфабрикату осесиметричної форми із товщиною НІ на відстані 
L1 від його осі локальне осадження виконується формоутворюючим вузьким бойком 4, який має 
в центральній частині стовщення круглої форми із радіусом R<L1, для збільшення поверхні 5 
тертя. Осадження виконують із поступовим обертанням заготівки навколо її осі на кут, що 
забезпечує перекриття інструментом частини осередку деформації попереднього осадження. 
Осадження напівфабрикату по всій товщині виконують до товщини поковки 5, яка дорівнює Нп 
по всьому її діаметру. При виготовленні дисків процес закінчується калібруванням заготівки по 
плоскості, а в випадку виготовлення днищ калібруванням по порожнині. 10 

При куванні в такий спосіб можливо отримати осесиметричні поковки типу дисків, кришок та 
днищ підвищеної точності із значно зменшеними припусками на механічну обробку. 
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ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 
 20 

Спосіб кування осесиметричних виробів локальним деформуванням, який полягає у циклічному 
локальному осадженні по кругу вузьким бойком циліндричної заготівки, що суміщається з її 
обертанням навколо осі на кут, який забезпечує перекриття бойком частини осередку 
деформації попереднього локального осадження, який відрізняється тим, що спочатку вузьким 
бойком осаджуються кільцева, із внутрішнім радіусом L1=(0,2-0,3)Dз, периферійна частина 25 
заготівки діаметром Dз до товщини Н1=(1,1-1,3)Нп, після чого здійснюється локальне 
осадження послідовно центральних та периферійних ділянок напівфабрикату до товщини Нп 
формоутворюючим вузьким бойком, причому бойок має стовщення в центральній частині 
радіусом R<L1. 
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