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Рис. 2 − Перерозподіл металу циліндричної заготовки при куванні поковки з 

внутрішнім отвором 
Таким чином, при дотриманні визначених способів кування та методів деформування 

пустотілого циліндру можна отримувати якісну продукцію з заковуванням уступу поковок 
емностей високого тиску.  
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ПРОГНОЗУВАННЯ РОЗПОДІЛУ МЕТАЛУ ПРИ КУВАННІ КОРПУСІВ ЗАПІРНОЇ 
АРМАТУРИ 

Корпуси запірної арматури є одним з найважливіших вузлів в транспортуванні газу та 
рідини [1, 2], а також відноситься до 5 групи поковок особливо відповідальних деталей 
при виготовленні. При використанні стандартної технології кування виникає високий 
коефіцієнт використання металу, як наслідок більша частина металу йде у відхід. 

Метою дослідження буде зменшення витрат металу з покращенням якості поковок та 
фізико-механічних властивостей металу. Запропонована далі технологія дозволить досягти 
поставленої мети. 

При куванні було обрано циліндричну заготовку з отвором. Було виконано операцію 
протягування та отримано перерозподіл гарячого металу поковки. В подальшому було 
прийнято рішення розбити деформований метал для аналізу та прогнозування течії металу 
(рис. 1). 
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Рис. 1 − Розподіл на переміщені об’єми поковки 

В результаті аналізу було обрано найбільш оптимальні значення параметрів кування, 
при яких геометричні розміри будуть відповідати геометрії готової деталі запірної 
арматури. Проте результати досліджень мають ще великий інтервал варіювання 
параметрами кування та вхідної заготовки задля отримання оптимального результату, що 
говорить про те, що робота потребує подальшого розгляду, аналізу та дослідження. 
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ДОСЛІДЖЕННЯ ТА РОЗРОБКА ПРОЦЕСУ РОЗКОЧУВАННЯ СТУПІНЧАСТИХ 
КОНУСНИХ КІЛЕЦЬ 

В останні роки кількість крупних поковок зростає, що пов'язане зі збільшенням 
потужностей і кількості енергетичних установок і важких машин [1]. Серед виробів 
заводів важкого й енергетичного машинобудування значну кількість становлять кільця, у 
тому числі конусної форми. Такі поковки відносяться до відповідальних і до них 
пред'являються високі вимоги з ізотропності механічних властивостей, внутрішньої 
структури й ін. Більшість кілець виготовляються з використанням операції розкочування. 
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