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В статье рассматривается способ получения трубной заготовки
с фланцем, перпендикулярным ее 
оси, без торообразного перехода от 
отверстия к фланцу. Это достигается 
локальной деформацией заготовки, 
имеющей торообразный переход, с 
использованием подпружиненной 
матрицы и ступенчатого пуансона, 
выполненного с конической поло
стью (рис.1).

При определении напряжения 
процесс деформирования будем рас
сматривать как открытую прошивку. 
Тогда можно записать:

Рис.1 -  Схема очага де
формации
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Напряжение, обеспечивающее заполне
ние металлом углубления в деформи
рующем инструменте для случая пло
ской деформации имеет вид;
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Рис.2 -  Схема заполне
ния металлом кониче

ской полости
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из параметр определится как
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