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В связи с тенденциями развития экономики Российской Федерации, основанной на до-
быче полезных ископаемых и их частичной переработке, необходимо строительство тру-
бопроводов и инженерных сетей. Одним из ключевых составляющих трубопровода, обес-
печивающее прочное и герметичное соединение, является фланец. К фланцам предъявля-
ются повышенные требования прочности и надежности, основанные на режимах работы
в условиях высоких давлений и температур [2]. Наиболее производительным методом по-
лучения заготовок для дальнейшей обработки фланцев является горячая объёмная штам-
повка (далее ГОШ) [3]. ГОШ обеспечивает равномерную внутреннюю структуру, направ-
ление волокна и требуемую прочность. Наиболее распространена штамповка воротнико-
вых фланцев на пневматических молотах, из-за их доступности и достаточно простого
изготовления оснастки, которая формирует стоимость поковок. Однако при применении
штамповки на молотах, при проектировке поковки необходимо назначать уклоны (на-
пуски) величиной 7∘ на внешние поверхности и 10∘ на внутренние [4]. Это приводит к
увеличению массы поковки, а, следовательно, и к увеличению стоимости.
В настоящем докладе предлогается пременить способ малоотходной безуклонной горячей
объемной штамповки, основанный на прошивке перемычки в обрезном штампе с дальней-
шим совмещенным процессом раздачи-выдавливания воротника фланца и последующей
обрезкой облоя.
В рамках исследования разработана математическая модель пластического течения по
методике Воронцова А.Л., проведено моделирование на базе программного комплекса
DEFORM 3D, а так же составляются рекомендации про промышленному применению
данного метода.
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