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Анотація 

В роботі розглянуто процес зворотного видавлювання, який має велику кількість схем і їх реалізації 
та відрізняються різноманітністю деталей. В даному дослідженні показана формозміна заготовки в 
процесі зворотного видавлювання і його розподіл інтенсивності деформації і напружень на основі 
методу скінченних елементів (МСЕ) в середовищі QForm 2D. 
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Одним з основних напрямків вдосконалення технологічних процесів обробки металів 

тиском є розробка і освоєння нових способів деформування, що володіють більш широкими 
технологічними можливостями. При виготовленні деталей з різною конфігурацією, що широко 
застосовуються в різних галузях машинобудування, перспективним є технологія зворотного 
видавлювання. Особливістю технології є можливість активного регулювання деформаційних і 
силових параметрів. Величини зусиль видавлювання можна також знизити і за рахунок 
застосування суміщених схем видавлювання. Холодне об'ємне штампування є одним з  
прогресивних ресурсозберігаючих методів отримання виробів високої якості  

Метою роботи є дослідження напружено-деформованого стану заготовки для визначення 
зусиль з використанням методу скінченних елементів (МСЕ) в середовищі QForm [1,2]. 

Для моделювання процесу зворотного видавлювання були обрані механічні властивості 
матеріалу заготовки АД1. Обрані наступні геометричні параметри: L - висота заготовки  
(L = 25мм), R - радіус заготовки (R = 25мм), R1 - радіус меншої стінки заготовки (R1 = 7мм),  
R0 - радіус більшої стінки заготовки (R0 = 11мм), r - радіус закруглення (r = 2). 

Схеми процесу в початковій і кінцевій стадіях представлені на рис.1. 
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Рисунок 1 – Схеми процесу зворотного видавлювання, для першого переходу (а), для другого переходу (б), 
одержуваний напівфабрикат (в) 

 
На рис. 2 представлені результати моделювання процесу при зворотному видавлюванні, такі 

як спотворення ділильної сітки, розподіл інтенсивності деформацій і напружень по 
меридіональному перетині заготовки, що видавлюється. 

Як видно з рисунків, найбільша інтенсивність деформацій і напружень зосереджена в 
стінках заготовки R1 = 11мм, R0 = 7 мм. Максимальні значення інтенсивності деформації і 



напружень для першого і другого переходу сягає εi = 3,4, σi = 90 МПа  та σi = 50 МПа 
відповідно (рис. 2). 
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Рисунок 2 – Спотворення ділильної сітки (а), розподіл інтенсивності деформації εi (б), розподіл інтенсивності 

напружень σi МПа (в), для першого переходу (1), для другого переходу (2) при відносному ході процесу S/R = 0,65 
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THEORETICAL ANALYSIS OF THE EXTRUSION PROCESS  
WITH HOLLOW PARTS 

 
Abstract 

The paper considers about the process of backward extrusion, which has a large number of schemes and their 
implementation and different in the variety of parts. This investigation shows the shape change of the billet in the 
backward extrusion process and its distribution of deformation intensity and stresses based on the finite element 
method (FEM) in QForm 2D program. 
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