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Анотація 
У роботі був експериментально досліджений технологічний процес розкочування конусних кілець з 

буртом. Запропонований спосіб полягає у розкочуванні пустотілої заготовки з буртом бойком зі східча-

стим профілем. Розроблена методика дозволила встановити залежності змінення форми ступінчастої 

пустотілої заготовки при деформуванні її ступінчастим бойком. 
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Одним з напрямків удосконалення техпроцесу виготовлення крупногабаритних конусних кі-

лець зі східчастим профілем є використання пустотілих східчастих заготовок (злитків) і одер-

жання поковки, яка повторює форму деталі. Пустотілі злитки дозволяють знизити трудоміст-

кість кування крупногабаритних кілець і знизити витрати металу за рахунок відсутності опера-

цій прошивання отвору, що також дозволить виключити перерізання волокнистої будови мета-

лу й зменшити витрати металу при механічній обробці. 

Метою роботи є зниження витрат металу й розширення технологічних можливостей при ку-

ванні конусних пустотілих заготовок на основі розробки нових технологічних процесів розко-

чування кілець зі східчастою поверхнею.  

Для проведення експериментів виготовлялися свинцеві зразки в масштабі 1:40 до натурної по-

ковки. Для розкочування був виготовлений східчастий бойок. 

Для макроструктурних досліджень були проведені експерименти на сталевих зразках. 

Аналіз експериментальних даних утворення конусності поковки від відносного ступеня дефор-

мації уступу дозволив установити (рис. 1, а), що для відносного діаметра заготовки  

збільшення відносного ступеня деформації з боку уступу приводить до збільшення конусності. Збі-

льшення конусності пов'язане з інтенсивним збільшенням отвору уступу  під час розкочування. 

Зниження конусності для заготовки з відносними діаметрами виступів 2,5 при ступені обтиснення 

 пов'язане з куванням на першому проході в процесі розкочування виступу кільця, у цьому 

випадку уступ не деформується. Отже, діаметр виступу починає збільшуватися, а діаметр уступу не 

міняється. Утворюється конічне кільце з діаметром виступу ). Зростання 

конусності для заготовки з відносним діаметром виступу 2,0 пов'язане з інтенсивним збільшенням 

діаметра отвору уступу, що пояснюється більшим плином металу в тангенціальному напрямку при 

обтисненні тонкої стінки. 

Важливий результат має зміна співвідношення діаметрів отвору виступу й уступу в процесі роз-

кочування, яке дозволяє встановити якісну та кількісну зміну діаметрів на торцях заготовки при 

постійній довжині заготовки. Аналізуючи зміну співвідношень діаметрів отвору поковки виступу й 

уступу  від ступеня деформації  (рис. 1, б) для відносного діаметра уступу  

можна відзначити, що зі збільшенням ступеня деформування  співвідношення діаметрів отвору 

поковки зменшується. Крапка, відзначена окружністю на кривій 1, відповідає відсутності конуснос-

ті. У відзначеній крапці зазначені діаметри збігаються  і при подальшому деформуван-

ні діаметр отвору уступу збільшується інтенсивніше, чим виступу, і співвідношення торцевих діа-



метрів отвору поковки  стає менше 1,0 ( ). 

 
а       б 

Рисунок 1 – а) Зміна конусності (К) від відносного ступеня деформації уступу  для заготовок з 

: 1 –  2 –  3 –  

б) Зміна співвідношення діаметрів отвору  від відносного ступеня деформації виступу  

для заготовок з : 1 –  2 –  3 –  
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EXPERIMENTAL STUDY OF THE ROLLING PROCESS 

STEP-MADE CONICAL RINGS 

 

Abstract 
The technological process of rolling out conical rings with a collar was experimentally investigated in the 

work. The proposed method is to roll out a hollow workpiece with a collar striker with a stepped profile. The 

developed technique allowed to establish the dependences of the change in the shape of the stepped hollow 

workpiece during its deformation by the stepped striker. 

Key words: tapered ring, stepped ring, rolling, stepped striker, taper, deformation. 
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