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Рис. 5. Распределение интенсивности деформаций i , интенсивности напряжений 

i  и степени использования ресурса пластичности   в сдеформированных заготовках:  

а, б, в – после раздачи с действием давления жидкости; г, д, е – после традиционной 
раздачи. Размеры по осям в миллиметрах

 
При традиционной открытой раздаче наибольшие величины i = 0,4–0,46 сосредоточены 

в зоне торца сдеформированной части заготовки с постепенным уменьшением до места пере-
хода этой части в цилиндрическую часть (рис. 5, г). В этом месте интенсивность напряжений 
достигает значений i = 888–1 020 МПа (рис. 5, д), а ресурс пластичности сдеформированного 

металла исчерпывается меньше чем наполовину (рис. 5, е). 
 

ВЫВОДЫ 
1. Методом конечных элементов разработана математическая модель и проведен 

расчетный анализ процесса раздачи с действием давления жидкости на внутреннюю стенку 
трубчатой заготовки из нержавеющей стали 12Х18Н10Т, а также традиционной открытой 
раздачи трубчатой заготовки из указанной стали конусным пуансоном.  

2. Моделированием было установлено величину давления жидкости q = 60 МПа 
на внутреннюю поверхность заготовки, которое обеспечивает получение полуфабриката 
для дальнейшего изготовления двух конусных переходников. 

3. Расчетным путем определены усилия деформирования и распределение нормальных 
напряжений на деформирующем инструменте, конечные формы и размеры сдеформированных 
заготовок, а также напряженно-деформированное состояние и степень использования ресурса 
пластичности в них.  

4. В проведенном сравнительном анализе двух вариантов раздачи показано, 
что использование давления жидкости приводит к увеличению коэффициента раздачи в 1,3 раза. 
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