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Анотація 

В роботі представлено результати моделювання процесу комбінованого зворотно–прямого (з розда-

чею) видавлювання з використанням методу скінчених елементів. виконання прямого видавлювання з 

елементами роздачи металу, сприяє збільшенню глибіні порожнині деталі, яка формується нижнім пу-

ансоном. 
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Процеси точного об’ємного штампування (ТОШ) видавлюванням відрізняються підвище-

ною продуктивністю, якістю і ресурсозбереженням [1]. Поява поряд з традиційними способами 

поздовжнього прямого і зворотного видавлювання нових схем поперечного радіального і боко-

вого видавлювання сприяло значному підвищенню складності форми деталей, що штампуються 

[2].  Подальше розширення технологічних можливостей процесів ТОШ пов’язане з комбіну-

ванням цих двох груп способів видавлювання [3].  Включення в процес видавлювання елемен-

тів радіальної течії металу в напрямку від центру до периферії, тобто з роздачею, викликає 

зниження гідростатичного тиску в осередку деформування і енергосилових параметрів процесу. 

Навіть при прямому видавлюванні порожнистих деталей незначне збільшення діаметру деталі у 

порівнянні з діаметром вихідної заготовки супроводжується помітною зміною сил видавлюван-

ня [4].   
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Рисунок 1 – Схема процесу зворотно-прямого (з роздачею) відавлювання порожнистої деталі (а) з розподілом по 

вертикальному перетину  напруження на початковій стадії видавлювання (б), в момент формування осередку дефор-

мації (в) і на кінцевій стадії деформування (г) 

Різновидом поперечно-прямого видавлювання з елементами радіальної течії металу є спосіб 

послідовного прямого видавлювання комбінованого з роздачею, використання якого дозволяє 

знизити сили деформування на пуансоні і підвищити його стійкість [1-3]. Представляє інтерес 

аналіз силового режиму такого способу в порівнянні з традиційними схемами видавлювання 



порожнистих деталей з глухим отвором. Дослідження можливого отримання без дефектів по-

рожнистої деталі складної форми з двома порожнинами в процесі комбінованого зворотно-

прямого (з роздачею) видавлювання. Для реалізації цього процесу потрібно використовувати 

один рухомий активний пуансон, нижній контр-пуансон та матрицю з розширенням отвору у 

нижній частині (див. рис. 1,а).  

Моделювання процесу було виконано в програмі QForm 3D. Матеріал заготовки АД1. Зна-

чення прийнятих геометричних параметрів деталі яка видавлюється, а відповідно і інструмен-

тів, наступні: R0 – радіус заготовки який дорівнює радіусу нижньої порожнин деталі R2 

(R0=20 мм), R1 – внутрішній радіус верхньої порожнини (R1= 15 мм), R3 – зовнішній радіус най-

більшої порожнини (R3= 25 мм), r – радіус заокруглення кромок матриць та пуансонів 

(r=2,5 мм), s – товщина стінки деталі (s=5 мм), h – товщина перемички між верхньою та ниж-

ньою порожнинами (h=8 мм). 

Встановлено, що в комбінованому процесі зворотно –прямого видавлювання, виконання 

прямого видавлювання з елементами роздачи металу, сприяє збільшенню глибіні порожнині 

деталі, яка формується нижнім пуансоном 

Найбільші значення напруження з розподілом по вертикальному перетину  на початковій 

стадії видавлювання спостерігається у кромок пуансону (63 МПа), в момент формування осере-

дку деформації (152 МПа), і на кінцевій стадії деформування (175МПа). 
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FORMATION OF A HOLLOW PARTS BY BACKWARD–FORWARD (WITH DISTRIBUTION) 

EXTRUSION  
 

Abstract 

The paper presents the results of modeling the process of combined backward – forward (with distribution) 

extrusion using the finite element method. Performing, forward extrusion with elements of metal distribution, 

helps to increase the depth of the cavity of the part, which is formed by the lower punch. 

Keywords: combined backward – forward extrusion, finite element method, hollow part, forming, stress-strain 

state. 
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