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ПОЕТАПНЕ ВИДАВЛЮВАННЯ ПУСТОТІЛИХ ДЕТАЛЕЙ РУХОМИМИ 

ФОРМОУТВОРЮЮЧИМИ ІНСТРУМЕНТАМИ  
 

Підвищення складності конфігурації штампованих деталей забезпечує ефективність і 

конкурентоспроможність процесів холодного видавлювання. Нові технологічні схеми 

деформування, що дозволяють отримати видавлюванням деталі зі складним зовнішнім і (або) 

внутрішнім профілем, змінною товщиною стінки, а також з потовщеннями і фланцями різних 

видів, відрізняються більш складною кінематикою руху деформуючого інструменту [1, 2]. 

У процесах поздовжнього видавлювання, як правило, так званий «формуючий 

інструмент», що формує нову поздовжню бічну поверхню деталі, виконує обтиснення (пряме 

видавлювання) або роздачу (зворотне видавлювання) [3]. 

 

1 2 3 

   

4 5 6 

  

V1

V2

 

Рис. 1. Способи видавлювання порожнистих деталей 

Для ускладнення форми деталі, наприклад, шляхом зворотного видавлювання стакана зі 

змінною товщиною стінки, в найбільш простих випадках можливе застосування ступеневого 

«формування». В більшості випадків таким інструментом служить матриця. 

Ширші можливості в формоутворенні з'являються при ускладненні кінематики руху 

інструментів, наприклад шляхом приведення в рух крім пуансона ще одного з інструментів. 

При деформації вихідних порожнистих заготовок ця ж схема модифікації способів 

видавлювання може бути використана для ускладнення форми другої бічної поздовжньої 

поверхні шляхом профілювання або управління додатковим рухом «підтримуючого» 

інструменту, в ролі якого виступає оправлення. Матриці (рис.1, схеми 1-3) або оправці надають 

ступінчасту або конічної форми. 
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Для отримання більш складних деталей з фланцями великого об’єму і розташованими на 

різній висоті необхідно використовувати способи комбінованого поздовжньо-поперечного 

видавлювання, активно регулюючи кінематику течії металу в порожнині штампа. Відповідно до 

технологічних схем 4 і 5 (див. рис. 1) спочатку пунсоном видавлюють метал у фланцеву 

частину деталі, а потім проводять зворотне видавлювання без відносного ковзання металу по 

матриці, що досягається за рахунок переміщення противопуансона або матриці із заповненою 

поперечної порожниною. 

Спосіб радіально-прямого видавлювання з обтисненням в штампі з рухливим оправлення 

(схема 6) спрямовано на отримання трубчастих деталей з профільованими поверхнями і 

перемінною товщиною стінки [4]. 

Реалізація запропонованого способу поетапного видавлювання стаканів зі змінною товщиною 

стінки в новому штампі здійснюється за рахунок того, що пристрій додатково обладнаний проміжної 

плитою, на якій встановлюється формоутворююча матриця, та приводом для заданого узгодженням 

переміщення матриці. Виконання у вигляді двох змонтованих на нерухомій плиті гідроциліндрів, 

штоки, які з'єднані з проміжною плитою, при цьому порожнина матриці виконано профільованою 

(рис. 3) [5]. За рахунок поетапної зміни положення ступінчастою матриці 10 щодо калібруючого 

пояска пуансона 6 досягається формоутворення деталі типу стакан зі змінною товщиною стінки. 

 

 
 

Рис. 2. Схема штампа для реалізації способу комбінованого видавлювання порожнистих 

деталей з перемінною товщиною стінки 

 
Деякі типи деталей, одержуваних за даними технологічними схемами, представлені на 

рис.3. 
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Рис. 3. Характерні типи отриманих деталей з фланцем 

та зі змінною товщиною стінки 

 
В ході досліджень виявлено характерні види дефектів і відхилень форми деталей, що 

отримані за різними схемами комбінованого видавлювання. Для видавлювання стаканів з 

фланцем характерно відділення фланця або денця, викликане неузгодженістю руху частин 

штампа (матриці або противопуансона) або їх переміщення по відношенню до положення і 

швидкості руху пуансона. Дефекти типу утяжин виникають переважно через радіальний плину 

металу при наближенні пуансона до зони розташування фланця. Фланці, що розташовані у 

верхніх крайок або в середній частині деталі, не заповнюються через нестачу об’єму металу, що 

витісняється пуансоном при формуванні порожнистої частини. Можливою причиною цього є 

передчасна зміна стадій поперечного і зворотного закінчення при комбінованому видавлюванні. 

За результатами проведених досліджень можна зробити такі висновки. 

1. Систематизовані схеми поетапного видавлювання порожнистих деталей в штампах з 

додатково рухливими формотворними інструментами. Розроблено та досліджено способи 

видавлювання деталей типу стакан з фланцем, розташованим на різному рівні по висоті деталі. 

Запропоновано штамп для реалізації способу видавлювання деталей зі складним зовнішнім 

профілем. 

2. Розроблені способі видавлювання трубчатих деталей з профільованої зовнішньої або 

внутрішньої поверхнею в штампах з рухомою ступінчастою або конічним оправленням. 

3. Підтверджено також досить широкі технологічні можливості нових способів 

комбінованого видавлювання в рухомих інструментах для виготовлення порожнистих деталей 

типу стаканів і втулок, в тому числі зі змінною товщина стінки та з профілюванням зовнішньої і 

внутрішньої поверхні. 
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