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(54)(57) СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ КОЛЬЦЕ­
ВЫХ ПОКОВОК СО СТУПИЦЕЙ И ФЛАНЦЕМ 
путем штамповки заготовки, прошивки 
отверстия, устранения уклонов и прав­
ки фланца, отличающийся 
тем, что, с целью повышения точности 
получаемых деталей, правку фланца 
производят путем приложения касатель­
ных усилий к его наружной боковой 
поверхности со стороны, противополож­
ной ступице, и осевых усилий к его 
торцовой поверхности со стороны сту­
пицы.
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Изобретение относится к обработ­

ке металлов давлением, а именно 
к способам изготовления кольцевых по­
ковок со ступицей и фланцем.

Целью изобретения является повы- 5 
шение точности получаемых деталей за 
счет устранения искривления фланца.

На фиг. 1 показана начальная 
стадия обработки правкой; на фиг.2 - 
конечная стадия. Ю

Способ осуществляется следующим 
образом.

Отштампованная с развернутым 
поперечным сечением заготовка 1 уста­
навливается на пуансон 3, размещен- 15 
ный в матрице 4, и перемещается 
пуансоном 2 под воздействием усилия 
раздачи Р.

В процессе раздачи вследствие воз­
никновения изгибающего момента от 20 
сил Р и Q со стороны пуансона 3 
прошивки происходит изгиб фланца 
и отход его от боковой поверхности 
пуансона 2.

На заключительной стадии правки 25. 
в момент взаимодействия торца флан­
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ца с коническим участком матрицы 4“ 
к наружной боковой поверхности флан­
ца прикладывают касательные усилия 
и осевые усилия q, противоположные 
по направлению усилия раздачи Р.
Пример. Способ реализуют на 

поковках из стали 45 с внутренним 
диаметром ступицы 66 мм, наружным 
диаметром фланца 140 мм, толщиной 
ступицы 15 мм, толщиной фланца 15 мм, 
высотой поковки 58 мм и углом пово­
рота сечения 7°. Касательные и осе­
вые усилия на наружной боковой по­
верхности фланца обеспечиваются 
коническим участком, выполненным 
на матрице.

Предлагаемый способ позволяет 
уменьшить неплоскостность фланца 
до 0,2-0,25 мм, что позволяет сни­
зить припуск на механическую обработ­
ку на 0,8-0,9 мм.

Применение предлагаемого устрой­
ства по сравнению с известным позво­
лит значительно повысить точность 
получаемых поковок и производитель­
ность всего процесса в целом.
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