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Порожнисті деталі з наскрізними отворами типу втулок з гладкими стінками та 

втулок з фланцями різних конфігурацій є найпоширенішими видами деталей машин та 

приладів. Традиційні методи виготовлення подібних деталей литтям або гарячим 

штампуванням, доповненим механічною обробкою різанням, відрізняються 

підвищеною праце- та металомісткістю. 

Поширеною технологією виготовлення тонкостінних порожнистих деталей є 

витяжка з листового матеріалу. Завдяки послідовному або поєднанню операцій 

витяжки, відбортовки, роздачі, протяжки та ін. вдається домогтися складної 

конфігурації глибоких порожніх виробів, що штампуються. Загальним недоліком 

методів витяжки є багатоопераційність штампування та нераціональна витрата 

матеріалу.  

Втулки можна отримувати з видавлених стакану, здійснивши пробивання дна, 

для чого на етапі пробивання отвору «вимикають» протипуансон. (рис. 1, а). 

Маловідходним способом є процес закритої наскрізної прошивки (зворотного 

видавлювання) втулок конічним пуансоном. Процес полягає в тому, що пуансон з 

конічним торцем прошиває з декількох заготовок верхню наскрізь, утворюючи втулку з 

наскрізним отвором.  

Спосіб наскрізної прошивки, що передбачає фасонування вихідних заготовок з 

опукло-увігнутими конічними торцями (див рис. 1, б) сприяє зниженню утяжин на 

торцях і підвищенню якості втулок. Для цієї ж мети розроблений спосіб наскрізної 

прошивки з обтисканням вихідної заготовки, яке здійснюється за допомогою рухомої 

матриці.  

Перевагою способу є можливість отримання втулок з буртами. Можливості нових 

способів деформування, що поєднують розділові та формозмінювальні операції, у 

забезпеченні заощадження матеріальних ресурсів значні. 
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Рис. 1 - Способи видавлювання порожнистих деталей типу втулок 

 

Спосіб листового штампування гнуттям деталей типу втулок з стрічкового 

матеріалу (смуги) (рис. 1, в) відрізняється високою продуктивністю і є практично 

безвідходним. При формоутворенні таких втулок способом радіальним видавлюванням 

(рис. 1, г) місце стику у листової заготовки щільно закривається. Деталі мають високу 

якість поверхонь і точність розмирів і показують добрі експлуатаційні властивості. 
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