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(57) 1. Інструмент для радіального кування, що
містить дві пари розташованих в взаємно перпен-
дикулярних площинах бойків, з робочими поверх-
нями, утворюючи західні ділянки змінної ширини
та калібруючими ділянками, бокові та опорні пове-
рхні та відрізняється тим, що західні ділянки кож-
ного бойка мають ширину, яка збільшується в на-
прямку калібруючих ділянок.
2. Інструмент для радіального кування по п. 1,
який відрізняється тим, що західні ділянки бойків
мають форму трапецій, більші основи яких приля-

гають до калібруючих ділянок та рівні ширині цих
ділянок.
3. Інструмент для радіального кування по п. 1, 2,
який відрізняється тим, що менші основи захід-
них ділянок бойків, що мають форму трапецій,
зміщені відносно повздовжньої площини симетрії
інструменту від бойка до бойка в круговому на-
прямку.
4. Інструмент для радіального кування по п. 1,
який відрізняється тим, що бічні поверхні захід-
них ділянок бойків виконані ввігнутими,  при цьому
вказані поверхні описані гіперболічними кривими.
5. Інструмент для радіального кування по п.п. 1-4,
який відрізняється тим,  що західні ділянки вико-
нані зі зростанням ширини від бойка до бойка в
круговому напрямі.
6. Інструмент для радіального кування по п.п. 1-5,
який відрізняється тим, що ширина західної діля-
нки кожного бойка, в місці з'єднання з калібруючою
ділянкою, складає 0,3-1,0 ширини калібруючої ді-
лянки бойка.

Винахід стосується обробки металів тиснен-
ням, а саме інструментів для радіально-кувальних
машин.

Відомий інструмент для радіально-кувальних
машин, який містить дві пари розташованого в
взаємно перпендикулярних площинах бойків з за-
хідними та калібруючими ділянками [1].

Інструмент такої конструкції широко застосо-
вується при куванні на радіально-кувальних ма-
шинах заготовок круглого та квадратного перері-
зів. Але використання такого інструменту не за-
безпечує отримання задовільної якості металу.

Відомий також інструмент для радіально-ку-
вальних машин, який містить дві пари розташова-
них в взаємно перпендикулярних площинах бойків
з робочими поверхнями, включаючи західні ділян-
ки змінної ширини та калібруючи ділянки, бічні та
опорні поверхні [2]. Але кування таким інструмен-
том не забезпечує інтенсивної обробки металу
всього об'єму заготовки, що негативно впливає на
якість виробів.

В основу винаходу покладена задача підвищи-
ти якість отримуваних виробів за рахунок більш
інтенсивної проробки металу в об'ємі поковки.

Вказана задача вирішується тим, що в відо-
мому інструменті для радіального кування, який
містить дві пари розташованих в взаємно перпен-
дикулярних площинах бойків з робочими поверх-
нями, включаючи західні ділянки змінної ширини
та калібруючи ділянки, бічні та опорні поверхні,
згідно винаходу, західні ділянки кожного бійка ма-
ють ширину, яка збільшується в напрямку каліб-
руючих.

Ця задача вирішується також тим, що в відо-
мому інструменті для радіального кування західні
ділянки бойків мають форму трапеції, більші осно-
ви яких контактують з калібруючими ділянками.

Окрім того, поставлена задача вирішується
тим, що менші основи західних ділянок бойків, ма-
ючи форму трапецій, зміщені відносно повздовж-
ньої площини симетрії інструмента від бойка до
бойка в круговому напрямку.

Окрім того, поставлена задача вирішується
тим, що бічні поверхні західних ділянок бойків ви-
конані ввігнутими, при цьому поверхні описані гі-
перболічними кривими.
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Окрім того, поставлена задача вирішується
тим, що західні ділянки виконані зі збільшенням
ширини від бойка до бойка в круговому напрямку.

Окрім того, поставлена задача вирішується
тим, що ширина західної ділянки кожного бойка в
місці з'єднання з калібруючою ділянкою складає
0,3-1,0 ширини калібруючої ділянки бойка.

На фіг. 1 зображене інструмент для радіально-
го кування в зібраному виді. На фіг. 2 - вид в плані
на робочу поверхню бойка, у якого західні ділянки
мають форму трапецій, а великі основи трапецій
прилягають до калібруючої ділянки; на фіг. 3 - вид
в плані на робочу поверхню бойка, у якого західні
ділянки бойків мають форму трапецій, великі ос-
нови яких прилягають до контактуючих ділянок та
дорівнюють ширині цих ділянок; на фіг. 4 - інстру-
мент для радіального кування, у якого менші осно-
ви західних ділянок бойків, що мають форму тра-
пецій, зміщені відносно повздовжньої площини
симетрії інструменту, від бойка до бойка в круго-
вому напрямку;  на фіг.  5  -  вид в плані на робочу
поверхню бойка, у якого бічні поверхні бойків ви-
конані ввігнутими та описані гіперболічними кри-
вими; на фіг. 6 - інструмент для радіального ку-
вання, у якого західні ділянки виконані зі збіль-
шенням ширини від бойка до бойка в круговому
напрямку; на фіг. 7 - зображена взаємодія інстру-
менту з заготовкою.

Інструмент для радіального кування склада-
ється з двох пар бойків 1, розміщених на радіаль-
но-кувальних машинах (на фіг. не вказана) з мож-
ливістю попарного зміщення (фіг. 1).

Кожен бойок має робочі поверхні, утворюючі
західні 2 та калібруючи 3 ділянки і бічні поверхні 4
(фіг. 2-5).

На всіх бойках західні ділянки мають перемін-
ну ширину, яка збільшується в напрямку калібрую-
чих, тобто в<Вк (фіг. 2).

Західні ділянки бойків можуть бути виконані в
формі трапецій, більші основи яких прилягають до
калібруючих ділянок (фіг. 3). Під час обтиснення
заготовки інструментом такої конструкції західні
ділянки своєю вузькою частиною укорінюються в
тіло заготовки, а потім при проходженні її через
кувальний блок глибина вкорінення зменшується і

за рахунок дії бокових поверхонь виникає танген-
ціальний потік металу, що покращує його обробку.

Виготовлення інструменту для радіального ку-
вання зі зміщеними меншими основами західних
ділянок бойків відносно повздовжньої осі площини
симетрії інструменту (фіг. 4), а також зі зростанням
ширини від бойка до бойка в круговому напрямку
(фіг. 6) дозволяє створити в заготовці, які дефор-
мується, додаткову тангенціальну течію металу та
сумувати ефект закручування металу від кожного
бойка.

Ширина західної ділянки кожного бойка в місці
з'єднання з калібруючою ділянкою може становити
0,3...1,0 ширини калібруючої ділянки бойка, тобто
в=/0,3...1,0/ Вк (фіг. 2, 3).

При значеннях в<0,3 Вк на поверхні поковки
можливі закови, а при в>Вк - не досягається суттє-
вого покращання обробки металу.

Виконання бічних поверхонь бойків ввігнутими
(фіг. 5) забезпечує більш інтенсивну обробку ме-
талу за рахунок вкорінення західних ділянок в тіло
заготовки.

Кування інструментом прокованої конструкції
ведеться звичним чином. Обтиснення здійснюєть-
ся чотирма бойками одночасно, в проміжках між
обтисненнями здійснюється повздовжня подача з
одночасним обертанням заготовки навколо влас-
ної осі. Деформування відбувається таким чином,
що в західній частині бойків заготовка в перерізі
має форму кола з виступами (фіг. 7), при цьому під
час кожного обтиснення виникають додаткові стру-
мини витисненого металу. Під час проходження
заготовки через калібруючи ділянки бойків виступи
заковуються і її переріз трансформується в круг-
лий.

Інструмент для радіального кування дозволяє
покращити якість отримуваних виробів за рахунок
інтенсивної обробки металу по перерізу поковки.
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