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Дослідження формування гвинтових канавок на трубчастих тонкостінних заготовках гідростатичним тиском
Спосіб відноситься до обробки матеріалів тиском, може бути використаний при виготовлені різноманітних трубчастих тонкостінних деталей з гвинтовими гофрами.
Відомий спосіб виготовлення труб з гофрами, який включає формоутворення на трубчастій заготовці, яка встановлена на двох оправках та поміщена в розрізні матриці, що встановлені на деякій відстані одна від одної, гідростатичним тиском, створеним рідиною, що подається всередину трубчастої заготовки, та переміщенням розрізних матриць кільцевих гофрів. Даний спосіб є найближчим до моделі за технічною суттю і ефектом, що досягається, і прийнятий за найближчий аналог.
Основний недолік відомого способу полягає в неможливості отримання гвинтових гофрів в трубчастих заготовках з малопластичних матеріалів. В основу моделі поставлена задача отримання гвинтових гофрів на тонкостінній трубі тиском рідини, підвищення продуктивності методу та спрощення конструкції штампу. 

Поставлена задача вирішується тим, що даний спосіб виготовлення труб з гвинтовими гофрами дозволяє формувати на заготовці, встановленій на матрицю, гвинтові гофри в результаті дії на неї гідростатичного тиску та протитиску, які виникають в результаті дії осьової сили на верхній поршень, згідно корисної моделі новим є те, що для формування гофрів використовується зовнішній високий тиск рідини, а внутрішній тиск рідини в матриці використовується в якості протитиску. 

Зазначені відмінні ознаки дозволяють отримати гвинтові гофри на трубі в контейнері, при використанні рідини в якості робочого тіла, а використання протитиску підвищує пластичність матеріалу та якість отриманого виробу. 

Спосіб здійснюється наступним чином. До верхнього поршня прикладається осьова сила. Він діє на об'єм рідини, що знаходиться під ним в отворі контейнера певним діаметром, і в ньому виникає високий тиск рідини. Цей тиск діє як на трубчасту заготовку, що нерухомо встановлена на матриці, так і на нижній поршень, під яким виникає тиск рідини менший за попередній. Матриця містить канал певним діаметром та багато отворів теж певним діаметром, вони під'єднанні до об'єму рідини під нижнім поршнем, де виникає тиск.

Рідина завдяки цьому тиску діє через отвори та канал матриці та нижнього поршня на заготовку через впадини гвинтової поверхні матриці. Там створюється протитиск робочому тиску. При деформуванні заготовки з тиском рідина витісняється з впадин гвинтової поверхні матриці. Виконується умова різниці тисків за схемою зовнішніх сил та різницею діаметрів.
Заявлений спосіб має простоту в реалізації на практиці, не потребує додаткових пристроїв для створення тиску робочої рідини. Спосіб реалізується на гідравлічному ковальсько-пресовому обладнанні.
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