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DOBOR PARAMETROW KUCIA NA KOWARKACH STALI SZYBKOTNACYCH

Streszczenie. W artykule przedstawiono podstawowe zagadnienia
zwigzane z ilosciowg analiza zwigzkéw miedzy parametrami kucia i
rozktadem struktury w przekroju kutych pretow. Oméwiono ponadto
wpdyw parametrow kucia w przepustach wykanczajacych na doktadnosé
ksztattu przekroju poprzecznego kutych pretéw.

1. WSTEP

Proces kucia na kowarkach odbiega znacznie od stosowanych dotychczas
technologii hutniczych. Wraz z wprowadzeniem tego procesu do krajowego
hutnictwa, dla uzyskania wymaganych wkasnosci wyrobéw przy spednianiu wy-
mogoéw ekonomiki procesu zaistniata potrzeba rozwigzania catego szeregu
probleméw techniczno-technologicznych. Dotycza one zaréwno doboru wsadu,
jak i parametréw kucia. Z uwagi na brak odpowiednich danych w dostepnych
opracowaniach podjeto wkasne badania w tym zakresie, starajac sie okres-
lic:

- wptyw zréznicowanych parametréw kucia na kowarce SXL~40 na makro- i mi-
krostrukture pretéw ze stali SW-18,

- wptyw parametréw kucia w przepuscie wykanczajacym na dok#adnos¢ ksztat-
tu przekroju poprzecznego i stan powierzchni kutych pretow.

Zaktadajac, ze parametry kucia wywieraja zasadniczy wpdyw na strukture
pretéw, starano sie okresli¢ zasady doboru parametréw procesu kucia. Pa-
rametry te majg zapewni¢ w kutych pretach zadang strukture i whasnosci
mieszczace sie w okreslonym wymaganiami przedziale.
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2. CHARAKTERYSTYKA STANOWISKA TECHNOLOGICZNEGO
I APARATURY POMIAROWO-REOESTRUOACEO

Wykorzystana w badaniach kowarka SXL-40, na ktorej przeprowadzono ku-
cie, posiada standardowe wyposazenie pomiarowe, ktére stanowie wskazniki
nastawy rozwarcia kowadet oraz mocy silnikéw giéwnych. Dla zrealizowania
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Rys. 1. Schemat pomiarowo-rejestrujecego wyposazenia kowarki SX1-40

1 - miernik mocy, 2 - mierniki temperatury, 3-4 - odpowiednio mierniki
drogi i predkosci ruchu manipulatoréw, A - rejestrator 6-kanatowy drogi,
predkosci i temperatury, B - rejestrator mocy

P\-£. 2. Kowa tto
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przyjetego programu badan zainstalowano dodatkowe przyrzedy kontrolno-po-
miarowe i rejestrujece, wyposazajec kowarke w impulsowe mierniki drogi i
predkosci posuwu obydwu manipulatoréw oraz fotoelektryczne mierniki tem-
peratury materiatu umieszczone w bezposredniej bliskosci strefy kucia po
obydwu jej stronach (rys. D). Rejestracje wymienionych wielkosSci prowa-
dzono na rejestratorze szesciokanatowym.

Rejestracje mocy pobieranej przez silniki napedu g#éwnego prowadzono
na odrebnym rejestratorze, w ktérym posuw tasmy by4 zsynchronizowany z
predkoscie posuwu tasmy rejestratora 6-kanatowego.

Zakres zmiennosci parametréw kucia jest ograniczony parametrami tech-
nicznymi kowarki (tabl. 1) i warunkami geometrycznymi stosowanych kowadet

(rys. 2).

Tablica 1
Charakterystyka techniczna kowarki SXL-40
Parametry techniczne Wartos¢ liczbowa
Sposé6b sterowania reczny lub pétautomatyczny
Liczba kowadet 4
Sita nacisku (sax) MN (ton sity) 6,4 (650)
Czestos¢ uderzen, min-1 270
gzas obrotu gtowicy manipulatora, 6
Srednica wsadu (max), mm 400
Zakres Srednic kutych pretéw
kutych, mm 115-160
DHugos¢ odkuwki (max), mm 8000
Predkos¢ ruchu roboczego manipu-
latora mm/s 20-100
Predkos$¢ ruchu jatowego manipula-
toréw (max), mm/s 350
Moc silnikéw gtoéwnych (nom) kW 450
Wyposazenie pomocnicze Manipulatory zainstalowane z

obydwu stron kowarki. Mechaniz-
my do podawania materiatu do
kucia o odbioru po kuciu.

3. OCENA WPLYWU SPOSOBU KUCIA NA STRUKTURE I CECHY GEOMETRYCZNE
PRETOW ZE STALI SZYBKOTNACEJ

3.1. Program i metodyka *badan

Program badan obejmowat ocene Jakosci pretéow o Srednicy 140 1 110 mm
ze stali SW18 modyfikowanej wapniem metalicznym, kutych na kowarce SXL-40.

Odkute prety poddano badaniom ultradzwiekowym, metalograficznym oraz
pomiarom cech geometrycznych.
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Ultradzwiekowe badania defektoskopowe stosowano w celu ustalenia loka-
lizacji, wielkosci i ilosci wad typu nieciggtosci wewnetrznych, wystepuja-
cych w materiale po przekuciu na prety o Srednicy 140 i 110 me.

Badania metalograficzne objety okres$lenie wielkosci i zalegania strefy
makrosegregacji, okreslenie segregacji weglikéw w oparciu o polska norme
PN-74/H-93012, ilosciowga ocene segregacji weglikéw, ilosciowg ocene wiel-
kosci 1 ksztattu weglikéw, ilosciowg ocene Sredniej wielkosci 1 niejedno-
rodnosci wielkosci bytego ziarna austenitu. Miejsca oceny odpowiadaty osi
preta oraz odpowiednio odlegtosciom 0,3; 0,6j 09 promienia. Ilosciowg o-
cene segregacji weglikéw oraz wielkosci i ksztattu weglikéw przeprowadzo-
no na prébkach po wyzarzaniu zmiekczajacym. Tok postepowania, przy wyzna-
czaniu parametrow ilosciowej oceny struktury, byk zgodny z zaleceniami za-
wartymi w pracy [0] . Zastosowano wariant metody badan na automatycznym a-
nalizatorze obrazu typu '"Quantimet 720" wyposazonym w obiektyw Epi 12,5 X
* 0,25,1

Wyznaczono wskazniki segregacji wegiikéw 5., jako Srednig wartos¢ licz-
by weglikéw i ich skupisk zajmujacych powierzchnie I.mm2 z analiz 10 poél.
Obliczono réwniez wskaznik zmiennosci segregacji:

Sie.)

81 il

gdzie Sisjd - empiryczne odchylenie standardowe.

Wielkos¢ weglikow charakteryzowano Srednicami Ferreta, wyznaczonymi w
kierunku prostopadtym i réwnolegtym do kierunku przebiegu pasm segregacji
weglikéw. Wielkosci $rednie wyznaczono na tych samych prébkach na urza-
dzeniu ’Quantimet 720", stosujac obiektyw Epi 63x/0,90. Ksztatt weglikow
okreslano wskaznikiem réwnym stosunkowi $rednicy Ferreta w kierunku pro-
stopaddym do Srednicy Ferreta w kierunku réwnoleghym.

Ilosciowg ocene wielkosci i niejednorodnosci wielkosSci ziarna przepro-
wadzono w oparciu o metode Snyder-Graffa [J] -

Wielkos¢ i zaleganie strefy makrosegregacji okreslano na tarczach tra-
wionych w 10-procentowym alkoholowym roztworze kwasu azotowego. Dla ilos-
ciowego opisu strefy makrosegregacji przyjeto promien okregu R o $rodku
lezacym w osi preta 1 catkowicie obejmujacym strefe nasilonsj , wyraznie
widocznej makrosegregacji -

Ocene "niekotowosci' przekroju pretéw oraz makronieréwnosci wzdduz ob-
wodu dokonano przy uzyciu specjalnego profilografu biegunowego typu "Ta-
lyrond” model SI. Warto$¢ wystepujacej w precie niekotowosci oraz makro-
nieréwnosci wyznaczano przy uzyciu szablondéw stanowigcych wyposazenie pro-
filografu.
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3.2. Charakterystyka materiatu wsadowego i przygotowanie proébek

Materiat wsadowy do kucia stanowidy wlewki o nasie okoto 850 kg, smuk-
tosci 3,27 i zbieznosci jednostronnej, pochodzece z dwoch réznych Wytopow.
Sk¥ad chemiczny materiatéw zoetat przedstawiony w tabl. 2. Wlewki do ku-
cia nagrzewano dwustopniowo w piecach obrotowych, stanowigcych wyposaze-
nie kowarki SXL40, zgodnie z ogOlnie 3tosowane technologie. Przed przeka-
zaniem do kucia wlewek podlega dokdadnym ogledzinom powierzchni oraz ba-
daniom ultradzwiekowym. Wszystkie przeznaczone do préb wlewki odpowiadaty
wymaganiom stawianym wsadom do kucia na kowarkach. Przebieg kucia pretéw z
podaniem kolejnosci przepustéw ksztadtéw i wielkosci przekrojoéw przedsta-
wiono na rys. 3.

Rys. 3. Przebieg kucia pretow ze stali SW18
3.3. Analiza wynikéw badan

3.3.1. Wpdyw parametréow kucia na wielkos¢ strefy makrosegregacji

Wielkosoi strafy makrosegregacji, uzyskane w pretach o S$rednicy 140 i
110 mm kutych roéznymi sposobami, Swiadcze o korzystnym wpdywie kucia przez
kwadrat'" oraz stosowania duzych gniotéow w przepustach. Dla stworzenia podl
stawy do dokonania pordwnan wynikéw uzyskanych w badaniach przeprowadzono
osen$ statyatyczne wielkosci promieni strefy makrosegregacj!, wystepuje-
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cej w pretach pochodzacych z dotychczasowej produkcji. Uzyskane wyniki u-
jeto w postaci analitycznej zaleznosci wielkosci promienia strefy makro-
segregacji (R) od stopnia przekucia (n).

Rys. 4. Promienie strefy makrosegregacji w pretach ze stali SW18 modyfi-
kowanych Ca o $rednicy 110 i 140 mm na tle wynikéw statystycznych z bie-
zacej produkcji pretow ze stali szybkotnagcych

Funkcje te przedstawiono graficznie na rys. 4. Na rysunku tym, w po-
staci stupkowej, naniesiono promienie stref makrosegregacji w pretach od-
kutych zgodnie z przyjetymi w badaniach warunkami.

Dokonanie pordéwnanie wskazuje na poprawe jakosci pretéw po zastosowa-
niu nowych warunkéw produkcji, co nalezy przypisa¢ d4gcznemu dziataniu pro-
cesu metalurgicznego, gtoéwnie modyfikacji wapniem i przerébki plastycznej
Korzystniejsze wyniki dato kucie pretéw "przez kwadrat” duzymi gniotami.
Korzystniejsze oddziatywanie kucia "przez kwadrat" znajduje réwniez po-
twierdzenie w wynikach badan defektoskopowych.

3.3.2. Wpkyw sposobu kucia na mikrostrukture pretéw ze stali SW18

Analizujac wyniki oceny segregacji weglikéw (tabl. 3a) metoda poréwnaw-
czg mozna stwierdzié, ze wielko$¢ gniotu w przejsciu wywiera zauwazalny
wptyw na stopien rozbicia siatki weglikéw (skala "A”). Nie stwierdzono na-
tomiast wyraznego wpdywu wielkosci gniotu na szeroko$¢ pasma weglikéw (ska-
la "B"). Maksymalne réznice segregacji weglikéw miedzy powierzchnie a $rod-
kiem pretéw wynosze w skali "A" - 2 numery, a w skali ”B" - 2,5 numeru
wzorca.
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Sred-
nica
preta
(mm)

140

140

140

140

110

110

110

110

Wyniki

System
kalibrowania

koto-koto

koto-koto

koto-kwadrat

koto-kwadrat

koto-koto

koto-koto

koto-kwadrat

koto-kwadrat
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ilosciowej oceny segregacji“weglikow

Gniot
bez-

Odleg-
+os¢

wzgled- od po-

no,)

20

40

20

40

20

40

20

40

ni pre-
ta
(mm)

Tablica 3a

Wartos¢ wskaznikow fazy weglikowej

s Ocena segrega-
wierzch-cji weglikow

wg PN
Skala Skala
AT sty
6 7
2,0 2,5
3,0 3,5
4,0 4,0
4,0 5,0
2,0 2,5
3,0 3,5
3,5 4,0
3,5 5,0
,2,0 3,0
3,5 3,5
3,5 4,0
4,0 5,0
2,5 2,5
3,0 3,5
3,0 4,0
3,5 5,0
2,0 2,5
3,0 3,0
4,0 4,0
3,0 5,0
2,0 2,5
3,0 3,0
3,0 4,5
3,5 4,0
2,0 2,5
2,5 3,0
3,5 3,5
3,0 5,0
2,0 2,5
2.5 2,5
3,0 5,0
4,0 5,0

Wskaznik Wskaznik
segrega- zmienno-

oji1 8.
*_.103

8
13,7
9,6
9,6
8,3

13,9
8.5
8,4
8,3

15,0
13,0
12,4
11,8

12,2
11,9
12,1

7,7

14,0
11,6
9,0
9,0

15,4
14,3
14,4
10,7

20,6
17,8
15,6
14,4
20,6
16,5
16,3
14,1

Sci se-
gregacj i
Vsl
QD)

9
10,18
10,86
26,11
28,11

16,10
19,33
34,16
39,54

29,31
39,28
39,84
42,36

15,60
12,38
19,62
47,40

18,87
20,21
28,31
40,03

19,72
20,10
28,76
47,14

8,24
20,25
25,82
51,52

19,59
11,13
12,77
38,87
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Sred-

nica

preta
(mm)

140

140

140

140

110

110

110

110

System
kalibro-
wania

"

koto-koto

koto-koto

koto-kwad-

koto-kwad-

koto-koto

koto-koto

koto-kwad-

koto-kwad-

Wyniki

Gniot
bez-
wzgled—

(mm)

40

40

40

40

ilosciowej oceny wielkosci

?gégg— wegl ikéw
od po-
wierzch-w kierun- w kierun-
n| pre- ku 1 do ku do
pasm se- pasm se-
(mm) gregacji gregacji
LY (e | FIr =
“S 5 7
9 2,36 3,27
30 2,95 4,37
51 3,08 4,09
70 2,66 4,05
9 2,21 3,27
30 2,38 3,28
51 3,09 4,31
70 2,16 3,05
9 2,82 3,85
30 2,77 3,73
51 2,54 3,89
70 2,94 4,10
9 2,2 3,20
30 2,46 3,62
51 2,12 3,08
70 1,77 72,46
7 2,23 3,19
23 2,39 3,37
40 2,62 3.52
55 3,11 3,38
7 2,49 3,55
23 2,78 3,97
40 2,61 3,90
55 2,66 4,00
7 1,86 2,79
23 2,51 3,82
40 2,13 3,09
55 2,70 3,71
7 2,53 3,45
23 2,38 3,68
40 2,29 3,59
55 2,69 3,79

i ksztattu weglikoéw

Srednlca Ferrets Wskaznik zmien- Wskaznik
nosci Srednicy ksztattu

Ferreta weglikow
Vin

(O (%)

8 9 10
9,59 9,09 0,741
21,15 15,82 0,675
26,72 17,37 0,741
40,68 31,79 0,642
14,39 12 .08 0,673
25,35 21,67 0,723
25,54 22,41 0,700
56,39 50,48 0,708
9,73 11,88 0,736
22,07 16,79 0,739
35,47 13,67 0,727
40,64 43,23 0,723
19,20 2.2 0,688
14.60 15,26 0,682
32.67 28.49 0,682
36,20 31.35 0,714
19,25 18,39 0,697
20,17 17,47 0,705
22 ,47 15,19 0,737
31,64 29,81 0,703
8,25 9,46 0,702
16,91 _7,89 0,700
27,57 16,98 0,662
17,74 10,38 0,664
10,59 7,54 0,665
17,21 18,38 0,659
24,20 24,20 0,691
31,32 29,02 0,726
13,23 9,44 0,732
21.92 20,56 0,647
18,46 13,46 0,637
32,74 33,19 0,716
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Tablica 3b

Wskaznik
zmienno-
Sci se-

gregacj i

mu L

4,18
12,00
12 .68
13,08

6,39
8,57
13,29
11 ,44

8,15
10,15
9,3
13,97

7,85
6,30
7,04
5,74

8,18
7,94
9,90
12,38

5,27
13,71
10,73
14,16

5,56
8,19
5,55
8,54

7,61
9,12
10,05
11,31
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Poréwnujac mikrostrukture pretéw o réznym stopniu przekucia (& 140 i
B 110 mm) w stanie wyzarzonym, nie zauwaza sie miedzy nimi zdecydowanej
réznicy, W kilku przypadkach stwierdzono towarzyszacy przyrostowi stopnia
przekucia wzrost jednorodnosci rozmieszczenia weglikéw o 0,5-1 numeru
wzorcow skali A" 1 "B". Nie stwierdzono réwniez w tych pretach wyraznego
wpdywu sposobu kalibrowania na segregacje weglikéw, oceniang =za pomoca
skali wzorcoéw. t

Swiadczy to o matej.czutosci metody poréwnawczej oceny segregacji weg-
likéw w stalach szybkotnacych. Trudno bowiem przyja¢ brak wyraznego wplty-
wu struktury pierwotnej (0$ wlewka - warstwa brzegowa), stopnia przekucia
i sposobu kucia na strukture pretéw.

Ola uzyskania w pedni obiektywnych informacji o wptywie parametréw ku-
cia na mikrostrukture pretéw przeprowadzono analize statystyczng wynikéw
ilosciowej oceny fazy weglikowej tabl. 3 na urzadzeniu Ouantimet 720 oraz
oceny S$redniej wielkosci i niejednorodnosci wielkosci ziarna osnowy(tabl.
4) w hartowanych prébkach pobranych z tych pretéw.

Do oceny istotnosci wpdywu wielkosci gniotu i systemu kalibrowania na
strukture zastosowano test wariancji Fischera [Z] i test Studenta dla war-
tosci sSrednich [Z] nastepujacych wskaznikéw ilosciowej oceny struktury:

- wskaznika segregacji weglikéw s™,

- Srednice Ferreta weglikéw w kierunku réwnolegdym i prostopaddym do osi
pretéow F|] i P,

- wskaznika ksztattu weglikoéw ,

- wskaznika wielkosci ziarna Snyder-Graffa Xs-g*

Przeprowadzona analiza pozwolita stwierdzic. Ze istotnie Kkorzystne
jest oddziatywanie duzego gniotu i systemu kalibrowania “koto-kwadrat" w
odniesieniu do takich cech struktury, jak i segregacje weglikéw oraz wiel-
koS¢ 1 niejednorodnos¢ wielkosci ziarna oshowy.

3.3.3. Ocena niekotowosci i makronieréwnosci pretéw kutych na kowarce

Podstawowymi cechami geometrycznymi przekroju preta sg niekotowos¢ i
makronieréwnos¢. Niekotowos¢ Jest efektem 4, symetrycznie biegnacych po
linii Srubowej, wystepéw, powstalych w miejscach zetkniecia $ladéw od u-
derzen poszczegélnych kowadek. Makronieréwnos¢ jest natomiast nastepstwem
nieréwnosci miedzy $ladami od uderzeh tego samego kowadda. Wykonane bada-
nia niekotowosci 1 makronierdwnosci wykazaty. Ze wzrost predkosci posuwu
i gniotu prowadzg do ich wzrostu (rys. 5). Predkos¢ posuwu ma stosunkowo
nieznaczny wpdyw na makronieréwnos$¢, zas$ bardzo silny na niekotowose, VvV >hyw
gniotu w przepuscie jest nieznaczny zaréwno na niekotowos¢ jak i makro-
nieréwnos¢. W zakresie predkosci posuwu 20-30 mm/s i gniotu Ad = 20 mm,
wartosci niekotowosci i makronierdéwnosci sg bardzo zblizone.Stosowanie za-
tem predkosci posuwu i gniotu z tego zakresu umozliwia uzyskanie najko- ,
rzystniejszych cech geometrycznych przekroju, co w praktyce sprowadza sie
réwniez do najlepszej jakosci powierzchni. Dobierajac parametry kucia wy-
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Wyniki oceny wielkosci ziarna osnowy

Srednica

LP. p??ﬂ%‘ kal ?)lgls'g?vgn ia
1 2 3

1 140 koto-koto

2 140 koto-koto

3 140 koto-kwadrat
4 140 koto-kwadrat
5 110 koto-koto

6 110 koto-koto

7 110 koto-kwadrat
8 110 koto-kwadrat

Gniot

bez-

wzgled-

ny

20

40

20

40

20

40

20

40

Odlegtosé
od po-
wierzchni
preta
()
5
9
30
51

70

9
30
51
70

9
30
51
70

9
30
51
70

7
23
40
55

7
23
40
55

7
23
40
55

7
23
40
55

Wskaznik
wielkosci
ziarna

14,3
12,7
12 ,1
12,6

14,0
13,8
14,3
10,7

13,3
13,0
12.4
11,0

12.6
12,6
13,5
13,6

14,7
12 1
12,5
11,9

11,7
9,2
11,7
6,4

15,0
15,3
16,5
15,3

13,7
12,1
13,5
13,0
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Tablica 4

Wskaznik

niej edno-
rodnosci

wielkosci
ziarna

7
20,3
31,7
29 ,7
20,6

27,9
30,6
35,0
54,2

15,9
18,8
28,7
47 ,3

20,4
17,5
13 ,2
12 ,1

19,2
20,0
29 ,6
37,0

27,1
29,3
35,6
42,1

7,0
14,4
17,9
16 .9

16,9
19,7
29 ,6
28 ,6
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Rys. 5. Wptyw parametréw kucia na niekotowo$S¢ i1 makronieréwnos¢ pretéw ze
atali szybkotnecej

kanczajecego nalezy sie jednak kierowa¢ zasade zapewnienia zadowalajecych
a niekoniecznie najlepszych cech geometrycznych odkutego preta, co umoz-
liwia zastosowanie odpowiedniego do wymaganych cech, maksymalnego gniotu
i maksymalne] predkosci posuwu. Daje to w efekcie mozliwos¢ osiegniecia naj-
wiekszej wydajnosci i najwyzszego zakresu temperatury kucia.

4. PODSUMOWANIE WYNIKOW BADAN

Badanie istotnosci i kierunku wpdywuparametréw kucia na mikrostruktu-
re pozwolity stwierdzi¢ korzystny wpdywkucia duzymi gniotami Ad = 40 mm
z zastosowaniem, zwkaszcza w koncowych przepustach, kalibrowania "koto-



Dob6ér aparametréw kucia na kowarkach
-kwadrat" i "koto-osmiokat'. Ten sposob kucia wptynat réwniez na zmniej-
szenie wielkosci strefy makrosegregacji .

Wykonane badania procesu przerébki plastycznej na kowarce pozwalaja u-
stali¢ zasady doboru parametréw kucia stali szybkotnacej, zapewniajacych
uzyskanie wysokiej jakosci pretéw o duzych przekrojach. Daja réwniez wy-
tyczne do projektowania proceséw kucia innych materiatéw, w tym szczegol-
nie trudnoodksztatcalnych. Zasady te mozna uja¢ w nastepujacych zalece-
niach!

- dla uzyskania mozliwie najglebszego zasiegu strefy, odksztalcehn posta-
ciowych nalezy stosowa¢ msksymalne, dopuszczalne mocag i cechami geome-
trycznymi narzedzi, gnioty (Ad = 40 mm) i predkosci posuwu (Vp»50 mn/s
dla przekroju kotowego i Vp = 100 mm/s dla przekroju kwadratowego i 8-
katnego) oraz kucie 'przez kwadrat'" w koncowych przepustach,

- aby unikng¢ powstawania zaku¢ i duzych nierdéwnomiernosci 1 eobcigzenia
kowarki nalezy w przypadku stosowania kucia na przekréj kwadratowy, do-
konywa¢ ponownego przejscia na przekrdoj kodowy przez osmiokat,

- kucie wygtadzajgce, ktore nalezy prowadzi¢ w przejsciu nieparzystym.po-
winno byé prowadzone przy predkosci posuwu 130 mm/s i gniocie Ad
-1 20 mm,

- w czasie grzania szczeg6lng uwage zwréci¢ nalezy na wkasciwy roéwnomier-
ny rozkdtad temperatury wsadu,

- ostateczny dobdér kalibrowania i parametréw kucia uzalezni¢ nalezy od
gatunku kutego materiatu, uwzgledniajac Jego szczegélne  whasnosci i
dobierajac parametry kucia zapewniajgce we wstepnej fazie kucia penetra-
cje odksztakcania na wskro$s, a w przepuscie ghadzacym wymagang  Jakos¢
powierzchni preta,
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NOREOP HAPAMETPOB KOBKH HA KOBOHHHX MADIHHAX EHCTPOPEKYIUEO CTAJIH

P aaXue

B oiaTte oOcyawaioTca ochobhhs BonpocH CB&3&HHHe ¢ KoameoTBeHHHM aitajm -
bom coeflHHaHHfi UeXfty napaMeipauH kobkh h pacnpe”ejieHaeM cipyKtyp S paapeae
KOBaHHHZ ciepsHeid. KpoMe Toro paocuaipHBaeTca bjthshh6 napaueipoB kobkh b ot-
xejiHBaioniHx nponyoKax Ha tohhootb $ypMU nonepenHoro pa3pe3a kob&hhhx ciepx—
Hed.
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THE CHOICE OF PARAMETERS OF FORGING RAPID TOOL STEELS
ON THE SWAGING MACHINES

Summary

The paper presents the basic problems pertinent to the quantitive ana-
lysis of relations between forging parameters and structure distribution
in the section of forged rods. Moreover, the influence of forging parame-
ters in the finishing passes on the precision of form of cross sections
of the forged rods is discussed.



