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Новый способ, включающий в себя штамповку обратным выдавливанием, обеспечи-
вает повышенную точность изделия и сниженную себестоимость. 

Высадка. В работе [6] приведен пример осадки удлиненных слитков с использованием 
промежуточной операции высадки слитка (рис. 6). Данная операция позволяет на первой 
стадии осадки ограничить длину слитка и тем самым устранить возможность потери устой-
чивости слитка. Высадка производится специальным инструментом в виде плиты с глухим 
отверстием, таким образом, расширяются возможности процессов ковки удлиненных слит-
ков. Такой способ осадки слитков позволяет исключить из процесса дополнительную опера-
цию правки слитка. 

 

 
Рис. 6. Осадка удлиненного слитка специальным инструментом 

 
В производстве широко распространено изготовление прессовых поковок в подклад-

ном инструменте, например в кольцах или более сложном инструменте (штампах) (рис. 7). 
Подкладной инструмент применяется в основном для максимального приближения формы 
поковки к форме детали и уменьшения расхода металла и механической обработки получае-
мого изделия. Данные процессы сводятся к высадке заготовки и используются в основном 
при получении поковок типа ступенчатых дисков [2, 7]. 

Элементы высадки присутствуют также и в способе ковки поковок типа прокатных 
валков [8]. Предложено биллетированный слиток деформировать в кольцах (рис. 8), таким 
образом, за минимальное количество переходов можно получать поковки типа валов, исклю-
чив затратную по времени операцию протяжки. Данный способ позволяет снизить расходы 
на производство поковок типа прокатных валов, уменьшив количество переходов ковки 
и как следствие ее время. 

 

Рис. 7. Схемы получения крупногабаритных 
дисков в подкладных штампах 

Рис. 8. Ковка поковок типа валов вы-
садкой в кольцах 
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В работе [9] описан способ ковки поковок типа эксцентриков, который основан на ис-
пользовании специальных штампов (рис. 9). Технология выглядит следующим образом: ков-
ка из слитка стержневой заготовки и высадка ее в специальном штампе. Высадка в штампе 
происходит за счет горизонтального движения матриц. Рабочая часть инструмента имеет 
несимметричную форму, при движении матриц заготовка изгибается на определенный раз-
мер и всаживается. За счет изгиба часть металла заготовки смещается относительно 
ее оси недеформируемой стержневой части и при высадке это приводит к образованию экс-
центрика. Данный способ получения эксцентриков позволяет увеличить точность поковок 
и производительность процесса. 

Операция высадки также нашла применение при ковке крупногабаритных коленчатых 
валов (рис. 10). Для производства таких изделий широко применяются специальные штампы 
с подвижными матрицами [2, 10, 11]. Процесс состоит из предварительной протяжки слитка 
на профилированную заготовку (ступенчатый вал) и окончательной ковки-штамповки. 
Предварительное профилирование может включать в себя и механическую обработку 
промежуточной заготовки. Штамповка каждого колена ведется отдельно, угол между 
коленами обеспечивается кантовкой заготовки на соответсвующую величину. Штамповка 
колена заключается в пердварительной высадке фланца и гибке с высадкой самого колена. 
 

 

 

Рис. 9. Штамповка поковок типа эксцен-
триков 

Рис. 10. Схема изготовления крупногаба-
ритных коленчатых валов в специальных 
штампах 

 
В сравнении с ковкой обычным кузнечным инструмсентом и оперциями передачи 

такая ковка обеспечивает высокую точность изделия и высокое качесвто. 
При изготовлении поковок типа валов с фланцем большого диаметра на конце широ-

кое применение также нашла операция высадки (рис. 11) [12]. Протяжкой тонкие фланцы 
больших диаметров получить практически не возможно и приходится назначать дополни-
тельные напуски, увеличивая толщину фланца, что ведет к удорожанию поковки. Прогрес-
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Как видно из проведенного обзора, элементы штамповки используются в основном 
при ковке уникальных изделий и позволяют достичь высокой точности. В случае 
традиционной ковки таких изделий пришлось бы назначать значительные напуски 
увеличивающие в неоторых случаях массу поковки до нескольких раз. Примеры внедрения 
таких процессов показали высокую экономическую эффективность. Дальнейшее 
совершенствование процессов ковки купных поковок должно быть неразрывно связано 
с освоением наработанных приемов штамповки. Это становится актуально особенно 
в последнее время, когда конфигурация крупных изделий усложняется, требования 
к их качеству повышаются и применяются новые специальные материалы. 

 

 

Рис. 18. Переходы ковки плиты из трубной поковки с использованием специального 
инструмента 
 

Приемы объемной штамповки основанные на комбинированном силовом 
и кинмеатическом воздействии инструмента на заготовку, позволяющие получить изделия 
сложных конфигураций, что особенно важно, снизить удельные усилия на инструмент, 
обеспечить интенсивные сдвиговые деформации позволят вывести процессы ковки крупных 
поковок на новый более высокий технологический уровень. 

 
ВЫВОДЫ 

Проведен обзор процессов ковки крупных поковок с элементами штамповки 
и установлено, что данные процессы имеют высокую эффективность при получении изделий 
сложных конфигураций, повышенной прочности и применяются как на отечественных 
так и на зурабежных предприятиях. Такие процессы позволяют существенно снизить 
припуски и напуски уменьшив металлоемкость и долю механической обработки 
при изготовлении сложнопрофильных деталей. 

Дальнейшее совершенствование процессов ковки крупных поковок должно быть 
неразрывно связано с освоением наработанных приемов штамповки, что позволит повысить 
уровень производства и позволит получать качественные изделия с минимальными 
затратами. 
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