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Детали со сквозным отверстием (как простой формы, так и сложнопрофилированные 

изделия) широко распространены в машиностроении. Одной из главных проблем изготовле-
ния таких деталей является получение высокого качества продукции с одновременными вы-
сокими показателями использования металла, производительности и низкой себестоимостью 
изделия. 

Существует множество способов изготовления полых деталей типа втулок. Наиболее 
часто применяют следующие способы: получение стакана обратным выдавливанием с про-
бивкой перемычки, применение плавающих оправок и сферодвижной штамповки для изго-
товления втулок [1–3]. Однако такие способы не обеспечивают высокий коэффициент ис-
пользования металла, высокую производительность и качество штамповок. 

Известны безотходные способы получения втулок – это процессы комбинированного 
радиально-прямого выдавливания. Так радиально-прямое выдавливание с центробежным ра-
диальным течением металла позволяет получать детали типа втулок с минимальными энер-
гозатратами [4]. В данном процессе выдавливания появляется дефект формы на торце выдав-
ленной детали в виде «торцевой сферы», а осуществление схемы получения сложного про-
филя втулки затруднено обеспечением сложного движения рабочего инструмента. 

Схема радиально-прямого выдавливанием с центростремительным течением металла 
(на конической оправке) позволяет безотходно получать детали типа втулок разной конфи-
гурации: как гладкие [5] так и сложнопрофилированные изделия [6]. В таком процессе де-
формирования используется полая заготовка, отрезанная от трубного проката. Хотя номен-
клатура используемого трубного проката для получения втулок и не ограничена геометриче-
скими параметрами детали, использование трубы повышает себестоимость получаемого из-
делия в сравнении с использованием круглого проката. 

Целью статьи является определение оптимального способа получения плоских торцов 
изделия и устранения неравномерности распределения интенсивности деформации по мери-
диальному сечению получаемой втулки. 

Особый интерес представляет способ получения втулок из круглого проката способом 
сквозной прошивки, суть которого в том, что сплошные заготовки 2 загружаются в матри-
цу 1 на противопуансон 4. После чего пуансон 3 начинает двигаться вниз, прошивая заготов-
ки (рис. 1). 

 

 
Рис. 1. Процесс сквозной прошивки 
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Это подтверждает, что сквозная прошивка происходит без поперечного разрыва во-
локон. Конический пуансон внедряется в тело заготовки и при последующем ходе раздви-
гает слои металла, при этом направления волокон металла повторяют контур получаемой 
детали. Таким образом внутренние слои втулки сильнее увлекают за деформирующим пу-
ансоном чем наружные, в результате чего образуется дефект типа утяжины (рис. 3).  

 
ВЫВОДЫ 

Установлено, что в процессе сквозной прошивки для получения гладкой втулки 
с плоскими торцами целесообразно использовать калиброванные заготовки со сферически-
ми торцами или последующее прямое выдавливание блока втулок.  

Установлено, что использование прямого выдавливания блока втулок после сквоз-
ной прошивки обеспечивает равномерное распределение деформации по сечению изделия. 
Это позволяет получить более качественные и износостойкие изделия, в сравнении с ис-
пользованием калиброванных заготовок.  
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