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Второй вариант предполагал первоначальную раздачу кованного полого цилиндра 
ступенчатым пуансоном, после чего выполнялась окончательная формовка заготовки (рис. 8, 
схема 2). Однако, несмотря на то, что пуансон имел достаточно длинную нижнюю цилиндри-
ческую часть, предназначенную для предотвращения образования наплыва, дефект в результате 
подсадки все же образовался. Последнее также связано с большим перепадом диаметров 
исходной заготовки и диаметром раздачи. Можно было бы обеспечить меньший перепад 
диаметров, но тогда понадобилось бы несколько пуансонов, последовательно используемых 
для раздачи, что повлечет дополнительные затраты на оснастку и экономически нецелесообразно. 

 

 
Рис. 8. Варианты изготовления поковки детали раструб 
 
Третий вариант предполагает раздачу полой кованой заготовки, коническим пуансоном, 

причем пуансон имеет ступенчатую форму с различными углами наклона рабочей поверхности 
(рис. 8, схема 3). Предполагалось, что в процессе раздачи пуансон сначала раздает заготовку 
первым участком с малым углом атаки, после чего по ходу движения вниз в работу включа-
ется второй участок с большим углом, и раздает заготовку на больший диаметр. В процессе 
деформирования по данной схеме установлено что, несмотря на постепенную раздачу заго-
товки пуансоном с двумя коническими участками, площадь контакта заготовки 
и инструмента настолько велика, что для нижней части заготовки энергетически выгоднее 
происходит осадка. Это приводит к образованию наплыва в нижней части поковки и схема 
раздачи, как и в первом случае, трансформируется в закрытую штамповку. 
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Рассмотрен вариант использования предварительно профилированной заготовки с заковом 
концевого участка заготовки (рис. 8 схема 4). Данный способ предполагает, ковку полого 
цилиндра на промежуточный диаметр, заковку концевой части, так чтобы получить полую 
заготовку со ступенчатой наружной и внутренней поверхностью. Причем размеры заготовки 
должны быть таковы, чтобы ее площади в соответствующих сечениях равнялись площадям 
поковки. После получения такой заготовки она устанавливается в специальный инструмент 
и проводилась ее раздача (калибровка). По данному способу получилась поковка максимально 
приближенная к конфигурации детали (с минимальными припусками). Однако на стадии 
заковки концевой части цилиндрической заготовки, возникли определенные трудности, 
а именно: из-за малой устойчивости оболочки со стороны свободного конца в процессе 
обжатия происходит сплющивание, при этом диаметр заготовки не изменяется, требуется 
большое количество обжатий для обеспечения закова, вырастает трудоемкость ковки, 
как следствие возникает потребность в разработке специальных вырезных (радиусных) бойков. 

Решением данной проблемы является ковка сдвоенной заготовки. Данный вариант 
предполагает ковку полого цилиндра на две поковки, заковку его центральной части, разрезку 
на две заготовки и раздачу специальным инструментом (рис. 8, схема 5). Кроме того, такой 
способ позволяет уменьшить и величину отходов связанную с донной и прибыльной частью 
слитка. С целью дальнейшего уменьшения себестоимости поковки, предложено уменьшить 
количество специального инструмента и раздачу заготовки проводить плоской плитой, обтя-
гивая пуансон заготовкой (рис. 8 схема 6). Моделирование показало, что формоизменение 
в данном случае будет качественным, и поковка получится правильных размеров. 

Таким образом, схема 6 является наиболее оптимальным вариантом изготовления 
поковки раструба. 

 
ВЫВОДЫ 

На основе проведенного анализа установлено, что получение ковкой крупногабаритных 
полых сложно профилированных изделий возможно с использованием элементов штамповки 
таких как, выдавливание, вытяжка, раздача, а также с использованием специального инстру-
мента в процессе раскатки. Наиболее надежным с точки зрения получения точных размеров 
изделия является процесс раздачи специальным инструментом повторяющим конфигурацию 
поковки. 

На основе метода конечных элементов проведено исследование процессов ковки 
поковки типа раструб. Установлено, что наиболее эффективным способом ковки в условиях 
серийного производства является ковка сложно профильной сдвоенной полой заготовки, 
первичная термообработка, механообработка торцов и разрезка, нагрев и раздача профили-
рованным пуансоном. 
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