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Изобретение относится к обработке \ 
металлов давлением, а именно, к спо­
собам изготовления поковок из слитков 
на ковочных прессах.

Известен способ ковки слитков, 
включающий его протяжку комбинирован-; 
ными бойками, состоящими из верхнего 
плоского и нижнего вырезного с кан­
товкой между проходами на 120° до 
получения промежуточной заготовки 
трехгранной формы С1].

Данный способ позволяет получать 
поковки со значительной переработкой 
металла осевой эоны, однако при этом 
необходимо использование слитков с 
заданной заранее формой, а именно, 
с тремя расположенными под углом 12Q° 
продольными выступами.

Наиболее близок к предлагаемому 
способ изготовления поковок из слит­
ков в комбинированных бойках, верхний 
из которых имеет плоскую поверхность 
с выступом, а нижний - угловой вы­
рез [2 J.

. Недостатком способа является не­
возможность обеспечить высокое ка­
чество поковок из малопластичных ста­
лей вследствии наличия при ковке 
больших растягивающих напряжений в 
радиальном направлении, препятствую­

щих интенсивной проработке осевой 
зоны слитка.

Целью изобретения является улуч- 
5 шение качества поковок путем более 

полной проработки осевой зоны слитка.
Указанная цель достигается тем, 

что при изготовлении поковок из слит­
ков в комбинированных бойках, верхний 

^0 из которых имеет плоскую поверхность 
с выступом, а нижний - угловой вырез, 
способом включающим протяжку слитка 
вдавливанием выступа верхнего бойка 
за три прохода с промежуточной кан­
товкой при каждом проходе,после вдав- 

’5 ливания выступа верхнего бойка на всю 
высоту в тело слитка осуществляют 
обжатие его плоской поверхностью 
бойка на 10-12%, при этом первую кан- 

__ товку производят на 123-130°.
На фиг.1 изображена форма сечения 

заготовки после первого прохода об­
жатия при протяжке; на фиг.2 - то же 
после второго прохода; на фиг.З - 
то же, после третьего прохода.

25 Способ осуществляется следующим 
образом.

Нагретый слиток 1 (фиг.1) устанав­
ливают в вырезной боек 2, размещенный 
на столе пресса (на чертеже не пока- 

3Q зан) и протягивают верхним бойком 3
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последовательными обжатиями по всей 
его длине путем продольного переме­
щения относительно бойков. При этом 
обжатие осуществляют как вдавливани­
ем выступа, так и плоской поверхнос­
тью бойка со степенью деформации за 5 
проход 10-12% без учета внедрения 
выступа.

Для получения заготовки с тремя 
расположенными под углом 120° углуб­
лениями после первого прохода выпол- 10 
няют дважды кантовку на угол, вели­
чина которого зависит от угла выреза 
нижнего бойка, и последующие проходы 
после каждой кантовки.

При ковке в бойках с углами выре- 
за 90-120° первую кантовку делают на 
123-130°, а вторую - на 120°.

По сравнению с базовым объектом, 
в качестве которого принят протртип, 
использование данного изобретения поз- 
воляет улучшить качество поковок э.< 
счет лучшей проработки осевой зоны

Формула изобретения

Способ изготовления поковок из 
слитка в комбинированных бойках, 
верхний из которых имеет плоскую по 
верхность с выступом, а нижний - уг­
ловой вырез, включающий протяжку 
слитка вдавливанием выступа верхнего 
бойка за три прохода с промежуточной 
кантовкой между проходами, о т л и - 
ч ающийся тем, что, с целью 
улучшения качества получаемых поко­
вок, при каждом проходе после вдав­
ливания выступа верхнего бойка на 
всю высоту в тело слитка осуществля­
ют обжатие его плоской поверхностью 
бойка на 10-12%, при этом первую кан 
товку производят на 123-130°.
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