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той 106േଵ, мм, которые после отжига и фрезеровки проверяют ультразвуковым дефектоско-
пом на отсутствие внутренних пороков металла. Температура нагрева исходных заготовок 
под штамповку в первом ручье 1150 േ 10Ԩ, температура конца штамповки 1000-1040Ԩ. 
После окончательной штамповки диски подвергают закалке при 1080Ԩ в течении 8 ч., ста-
рению при 750 Ԩ в течении 16 ч. Такой технологический процесс штамповки дисков позво-
ляет получать поковки с малыми припусками под механическую обработку, с направлением 
волокон, ориентированных по конфигурации поковки, и с высокими механическими свойст-
вами. 
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В конструкциях современных двигателей широкое применение находят детали сложно-
го рельефа, к которым относятся зубчатые колёса, диски, фланцы. Следствие несовершенст-
ва применяемой технологии изготовление таких деталей связано с большим объёмом черно-
вой механической обработки и повышенным расходом дорогостоящих и дефицитных мате-
риалов. Одним из путей решения этой проблемы является разработка и внедрение новых 
процессов, обеспечивающих получение заготовок с минимальными припусками на механи-
ческую обработку и высоким коэффициентом использования металла. К числу таких процес-
сов, основанных на локальном приложении нагрузки, относится сферодвижная штамповка.  

Сущность сферодвижной штамповки (рисунок 1) заключается в том, что общая дефор-
мация осуществляется в результате локального, последовательного и многократного воздей-
ствия пуансона и матрицы на заготовку, в результате чего деформируемые участки подвер-
гаются последовательному пульсирующему нагружению.  

 

 
 

Рисунок 1 – Схема конструкции сферодвижной штамповки: 
1 – заготовка; 2 – пуансон; 3 – водило; 4 – червячное колесо; 5 – червяк;  

6 – муфта; 7 – электродвигатель; 8 – подпятник; 9 – матрица  
 

Таким образом, уменьшение контактной поверхности, пульсирующий характер нагру-
жения и изменение схемы действия сил в зоне очага деформации оказывают большое влия-
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