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Приведены результаты освоения новой технологии получения комбинированных биметаллических деталей с исполь-
зованием электрошлаковой сварки плавящимся мундштуком швами усложненной конфигурации.

К л ю ч е в ы е  с л о в а : электрошлаковая сварка, комбини-
рованная биметаллическая заготовка, плавящийся мунд-
штук, стыки и швы П-образной формы

Создание современных машин и агрегатов куз-
нечно-прессового, прокатного и энергетического
оборудования неразрывно связано с производс-
твом крупногабаритных монолитных заготовок
массой до 300 т и более. На современном этапе
в основном это решается двумя путями: первый —
использование соответствующих мощностей ста-
леплавильного, кузнечно-прессового и литейного
производства, позволяющих получать крупнога-
баритные заготовки; второй — укрупнение заго-
товок с помощью сварки.

На Новокраматорском машиностроительном
заводе (НКМЗ) решения о выборе способа полу-
чения заготовок принимают инженерные службы
на основании анализа конструктивных, техноло-
гических и экономических аспектов проблемы,
при этом целью является минимизация затрат и
обеспечение требуемого качества изделия. С уче-
том этого на заводе созданы технологические воз-
можности для использования электрошлаковой
сварки прямоугольных сечений размером
5000×6000 мм и автоматической сварки под слоем
флюса цилиндрических изделий диаметром до
4000 мм с толщиной стенки до 500 мм [1].

При прочностных расчетах и проверке рабо-
тоспособности конструкции (эти процедуры на
НКМЗ выполняются с использованием програм-

мных средств ABAQUS, SIMULATION и COS-
MOS-MOTION) становится понятным, что не вся
конструкция нагружается равномерно. Экономи-
чески нецелесообразно назначать материал для
всей детали, ориентируясь на напряженное сос-
тояние в максимально нагруженных местах. Же-
лательно обеспечивать требуемые механические
свойства материала в отдельных частях детали,
минимизируя при этом излишние запасы проч-
ности, а следовательно, излишние затраты.

В настоящее время на НКМЗ эта задача реша-
ется путем создания комбинированных биметал-
лических крупногабаритных изделий. Использо-
вание кованых вставок из легированных сталей в
максимально нагруженных местах детали, изго-
товленной из нелегированного стального литья,
способствует значительному снижению издержек
на производство качественных заготовок, умень-
шению себестоимости и повышению конкурен-
тоспособности продукции.

Примером может служить ковано-литая конс-
трукция шабота штамповочного молота, в которой
максимальный уровень напряжений возникает
под действием рабочей нагрузки в средней зоне
шабота.

При разработке конструкции шабота было при-
нято решение изготовить его биметаллическим,
скомбинировав кованую среднюю часть из стали
ИЦ-1А (аналог сталь 16ГНМА) с литыми боко-
винами из стали 30Л. Химический состав и ме-
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Та б л и ц а  1. Химический состав материалов, используемых при изготовлении шабота, мас. %
Материал шабота C Si Mn Ni P S Mo Cr

Сталь 30Л
(ГОСТ 977–75)

0,27…0,35 0,20…0,52 0,40…0,90 — ≤ 0,04 ≤ 0,04 — ≤ 0,3

Сталь ИЦ-1А
(сталь 16ГНМА
ГОСТ 2246–80)

0,12…0,18 0,17…0,37 0,80…1,10 1,0…1,3 ≤ 0,04 ≤ 0,04 0,40…0,55 ≤ 0,3
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Given are the results of application of a new technology for production of combined bimetal parts by using consumable-nozzle
electroslag welding with the complicated-configuration welds. 
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