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Отбортовка – это процесс формирования горловины в плоской или 

пространственной заготовке при помощи вдавливания предварительно пробитой части 
в отверстие матрицы [1], способный при определенном условии переходить в процесс 
формовки. Условием, ограничивающим процесс отбортовки, будем считать достижение 
меридиональным напряжением предела текучести: &" = &S./0 ,     (1) 
где правая часть известного решения процесса отбортовки [1] при &S/TS → 0: 

&S./0 � V&"�1 � � ∙ RIWX� Y1 � !
�Z;    (2) 

где β  – коэффициент, определяющий напряженно-деформированное состояние процесса 
с учетом анизотропии механических свойств исходной заготовки и равный [2]: 
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где μ – коэффициент трансверсально-изотропного тела.  
Уравнения (1)–(3) дают возможность найти зависимость: !� = 1 � �

[��\]∙^_`a�.      

На рисунке представлены зависимости отношения 
!� от параметров μ, угла 

конусности X при разных значениях коэффициента трения. 
 

 
Рисунок – Границы разделения процессов отбортовки и формовки: 

1 – α = 25°, μ = 0,5; 2 – α = 18°, μ = 0,5; 3 – α = 18°, μ = 0,7 
 

Из рисунка видно, что область отбортовки расширяется с увеличением угла и 
уменьшением коэффициента трансверсально-анизотропного тела. 
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