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г д ж 

Рис. 8. Розподіли інтенсивності деформацій i , інтенсивності напружень i  та ступеню 

використання ресурсу пластичності   в здеформованих частинах заготовок:   
а–в – після відкритого обтиску, г–ж – після закритого обтиску. Розміри по вісях 

в міліметрах 
 
Експериментальні дослідження по відкритому обтиску трубчастих заготовок проводили 

на випробувальній машині TIRA test 2300. Результати досліджень приведені на рис. 9. Випро-
бувальна машина, на якій встановлена заготовка в матриці спеціального профілю, зображена 
на рис. 9, а. Вихідна трубчаста заготовка приведена на рис. 9, б. На рис. 9, в наведена здеформо-
вана заготовка з втратою стійкості стінки в місці переходу циліндричної частини заготовки 
в здеформовану. Здеформована заготовка в розрізі без втрати стійкості стінки показана на рис. 9, г. 
 

 
а б в г 

Рис. 9. Експериментальні дослідження відкритого обтиску трубчастих заготовок:  
а – випробувальна машина з встановленою вихідною заготовкою в матриці, б – вихідна 

трубчаста заготовка, в – здеформована заготовка з втратою стійкості стінки заготовки,  
г – здеформована заготовка в розрізі без втрати стійкості стінки 
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ВИСНОВКИ 
Методом скінченних елементів проведений розрахунковий аналіз по відкритому 

та закритому обтиску трубчастих заготовок з різною висотою з алюмінієвого сплаву в матриці 
спеціального профілю. Встановлено, що висота заготовки не впливає на коефіцієнт обтиску, 
але втрата стійкості стінки заготовки проходить по різному. При висоті заготовки, яка дорівнює 
діаметру, втрата стійкості стінки відбувається в місці переходу циліндричної частини заготовки 
в здеформовану. При більшій висоті заготовки стінка втрачає стійкість в указаному місці 
та на циліндричній частині. Встановлені залежності зусилля обтиску від переміщення пуан-
сону, розподіл нормальних напружень на поверхні матриці, форма та розміри здеформованих 
заготовок, розподіл напружень, деформацій та ступеню використання ресурсу пластичності 
в здеформованому металі. Проведені експериментальні дослідження відкритого обтиску 
підтвердили дані розрахунків. 
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