Для генерування технологічних схем комбінованого деформування бажано проведення більш детального аналізу ознак, що стосуються кінематичних і силових впливів на заготовку, що деформується. Дослідження внутрішньої структури процесу формозміни, співвідношення впливів і рухів інструменту і напрямків витікання металу може привести до виявлення низки можливих рішень з кращими технічними ефектами [1]. Для пошуку нових рішень в області способів деформування доцільним є складання таблиць взаємодій за ознаками, що характеризують технічні розробки як об'єкт винаходу. Це відповідає суті комбінаторного методу, що є розвитком морфологічного методу та використовується для генерування технологічних ідей.
Безпосередньо технологічні способи (схеми) видавлювання, можна класифікувати на основі трьох ознак [2]: 1 –напрямок витікання металу; 2 – співвідношення напрямків витікання металу; 3 – співвідношення напрямків витікання і руху інструменту.
Аналіз множини функціональних (кінематичних і силових) структур технологічних схем обробки тиском дозволяє зробити висновок про те, що розгляд, генерування і опис конкретних способів комбінованого видавлювання можливі з єдиних позицій характеристики кінематичної структури процесу [3]. Серед способів суміщеного комбінованого деформування можна виділити як найбільш складну схему тристороннього радіально-зворотно-прямого видавлювання, який передбачає застосування роз’ємної матриці і одночасне витікання металу в прямому, радіальному і зворотному напрямках. 

Порожнисті деталі типу стакану з вихідних заготовок у вигляді суцільних і порожнистих напівфабрикатів можна виготовляти за схемами суміщеного видавлювання. Однак керування течією металу при цьому викликає значні труднощі. Найбільш важкими в реалізації можуть бути способи радіально-прямого (суміщеного за часом і за осередком деформації) видавлювання, при яких на границях розділу течії в прямому і радіальному напрямках виникають значні зсувні деформації, що зумовлюють поділ частин заготовки. Для цих процесів може бути цікавим керування течією (регулювання подачі), способом видавлювання з розділеним і рухомим осередком деформації [4].Тому вони можуть бути рекомендовані для матеріалів з пониженим опором деформації.
Способи послідовного комбінованого видавлювання є більш привабливими з точки зору керування режимом деформування і течії металу. Класифікацію способів послідовного комбінованого видавлювання виконано на основі аналізу кінематичних структур, виходячи з розширеної узагальненої схеми видавлювання [5]. Якщо видозмінювати периферійні осередки деформації розвороту, то можна генерувати основні способи поздовжньо-поперечного видавлювання суцільних заготовок. Послідовне радіально-пряме видавлювання досить ефективне для формоутворення подовжених трубчастих деталей зі змінною товщиною стінки і великим перепадом східчастих частин. Способи послідовного радіально-прямого видавлювання включають дві групи, які принципово відрізняються за переважним напрямком видавлювання (витікання) і характером деформації: з роздачею металу та з обтисненням. У першому випадку метал заготовки, видавлений (в напрямку від центру) в радіальну порожнину постійної (а при необхідності і змінної) висоти при досягненні обойми, зазнає розворот і далі видавлюється в прямому напрямку. У другому випадку метал тече в радіальному напрямку до центру і розгортається в прямому напрямку за допомогою центральної оправки. Ці способи створюють можливість виготовлення деталей більш складних просторових форм і з меншими питомими і повними навантаженнями на інструмент.
Класифікація способів послідовного видавлювання виконана з виділенням 4-х груп технологічних схем деформування.
Перший ряд включає способи безматричного видавлювання прямого видавлювання з роздачею, що дозволяють знизити енергетичні витрати і отримати порожнисті деталі типу глибоких гільз з гладкими поверхнями.
В другому ряді наведені схеми поперечно-поздовжнього (прямого і зворотного) видавлювання, особливість яких в тому, що на першому етапі процесу відбувається деформування з розвинутою радіальною течією метала заготовки.
Третій ряд схем послідовного поперечно-прямого видавлювання відрізняється тим, що в процесі деформування регулюють величини технологічних зазорів між формоутворюючими інструментами і, тим самим, забезпечують виготовлення деталей складної конфігурації, з перемінною товщиною стінки і профільованими боковими поверхнями.
Четвертий ряд включає способи видавлювання з оригінальними рішеннями відносно використання інструментів несиметричного виконання, з протитиском, зі спеціальною кінематикою виконання для усунення дефектів типу утягнень. За даною схемою процес видавлювання виконується на ротаційному устаткуванні з обертанням заготовки і інструментів.
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