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Номер етапу: 1
Назва етапу: Класифікація способів кування поковок відповідального призначення. Розробка скінчено-
елементних моделей НДС заготовки в процесі деформування поковок відповідального призначення.
Дослідження технологічних процесів кування поковок відповідального призначення. Дослідження змінення
розмірів внутрішньої пористості заготовки в процесі кування з використанням операції профілювання та
осадження.
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V. Відомості про замовника ДіР
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України
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VII. Відомості про ДіР
Назва роботи українською:
Розробка та дослідження технологічних процесів виготовлення поковок відповідального призначення для
важкого та енергетичного машинобудування.

Назва роботи англійською:
Development and research of the technological processes for the manufacture of responsible destination forgings
for heavy and power engineering.

Реферат українською:
Об'єкт дослідження: технологічні процеси й інструмент для кування крупних поковок. Методи дослідження:
теоретичне дослідження напружено-деформованого стану металу було реалізовано на базі методу скінчених
елементів; експериментальна перевірка ступеня достовірності визначення напружено-деформованого стану
проводилася на базі методу координатних сіток. Мета дослідження: удосконалення технологічних процесів
кування крупних поковок відповідального призначення на основі застосування операції осадження
профільованих заготовок. В результаті скінчено-елементного моделювання було встановлено, що кування
випуклими бойками з кутом, рівним 120 °, підвищує рівень стискаючих напружень в осьовій зоні заготовки,
що сприяє закриттю осьового дефекту заготовки при обтисненні на 20 %. Більш того, осьовий дефект в
процесі осадження закривається інтенсивніше при кутах увігнутих граней ? = 120 ° ... 150 ° і глибині
увігнутостей d / D = 0,8 ... 0,85. Рекомендований ступінь деформації, при якій буде відбуватися заковування
осьових дефектів при осаджені, становить не менше 50 %. Формування увігнутих граней заготовки підвищує
силу деформування в процесі осадження. Зі збільшенням глибини увігнутих граней сила осадження
знижується. В результаті досліджень була встановлена раціональна геометрія випуклих бойків і механічні
режими профілювання заготовки на чотирипроменеві переріз, а саме: кут випуклих бойків - 120 °,
обтиснення 10 ... 20 %. В процесі осадження чотирипроменевої заготовки інтенсивне закриття осьового
дефекту відбувається при деформації більше 25 %. Дослідження на сталевих зразках дозволили зробити
висновок, що профілювання випуклими бойками з кутом 120 ° гарантує заковування осьових дефектів
заготовки. Розроблено практичні рекомендації для профілювання злитків на чотирипроменевий переріз і
подальше їх осадження. Розроблено послідовність складання ефективних технологічних процесів кування із
застосуванням осадження чотирипроменевих заготовок. Спроектовані та впроваджені нові технологічні
процеси кування крупних поковок із застосуванням осадження чотирипроменевих заготовок. Розроблені
нові технологічні процеси кування забезпечили підвищення якості крупних поковок і зниження браку з 14 %
до 4 %. Механічні властивості деталей підвищилися в середньому на 8 ... 11 %. Галузь застосування: кування,
пресування, штампування, профілювання, порошкова металургія.

Реферат англійською:
Object of research: technological processes and tool for forging of large workpieces. Methods of research:
theoretical study of stress-strain state of metal carried out by finite element method; experimental verification of
the reliability degree of determining stress-strain state was carried out based on the method of coordinate grids.
The aime is improving the forging processes of large parts with responsible destination based on the upsetting
operation of profiled workpieces. It was found that forging by convex dies with an angle equal to 120 °, increases
the level of compressive stress in the axial zone of the workpiece. This facilitate the closure of the axial defect at a
reduction of 20 %. Moreover, the axial defect during upsetting is closed at angles of the convex dies ? = 120° ... 150
°. A depth of the concavity faces has to d / D = 0.8 ... 0.85. The recommended degree of deformation which will
occur a closing of the axial defects is not less than 50 %. Formation of the concave faces of the workpiece
enhances a deformation force during upsetting. Increasing of the concave faces depth leads to reducing of an
upsetting force. The rational geometry of convex dies and mechanical modes of the profiling on a workpiece with



concave cross-section has been established. The angle of the convex die is 120 ° and reduction is 10 ... 20 %. The
intensive closing of the axial defect during upsetting of the workpiece with concave cross-section occurs at
deformation more than 25 %. Steel-samples investigations have concluded that the profiling by convex dies with
the angle of 120 ° ensures a complete closing of the workpiece axial defects. Practical recommendations for the
profiling ingots to the workpiece with concave cross-section and subsequent upsetting have been designed. The
sequence designing of effective forging processes using of the workpieces upsetting with concave cross-section
has been developed. New forging processes of large parts with upsetting operation of the workpieces with concave
cross-section have been implemented. Developed new forging processes improved a high quality of large forgings
and decline of spoilage from 14 % to 4 %. The mechanical properties of parts increased by an average of 8 ... 11%.
Field of application: forging, pressing, stamping, profiling, powder metallurgy.

Індекс УДК: 621.73.01, 621.73: 621.771: 621.778
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VIII. Наукова (науково-технічна) продукція (НТП)
Назва НТП українською: Методика та рекомендації з проектування технологічних процесів осадження

Назва НТП англійською: Technique and recommendations for the design of technological processes of
upsetting

НТП, яку передбачалося створити:
Причини, через які НТП не було створено:
Отримані результати: Поліпшення якості продукції

Галузь застосування: Кування, пресування, штампування, профілювання, порошкова металургія

Реєстраційний номер картки технології:
Опис НТП: Розроблено методику та рекомендації з проектування технологічних процесів кування, які
полягають у визначенні геометрії профілю чотирипроменевої заготовки перед осадженням крупних зливків.
Отримані рекомендації з геометрії оснащення для реалізації технологічного процесу профілювання
заготовок.

Соціально-економічна спрямованість НТП:
Вплив НТП на довкілля:
Впровадження НТП: Впроваджено

Практична реалізація НТП
Початок етапу: 2018-2019

Закінчення етапу:
Споживачі продукції: ПрАТ "НКМЗ", ПрАТ "ЕМСС", ТОВ "Краматорський завод енергетичного
машинобудування" і ін.

Перспективні ринки: Україна, Білорусь, Казахстан

Характер співробітництва з інвестором
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Потенціальний обсяг продажу, тис. грн.:
Очікуваний термін окупності (років):
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