Процес поздовжньої осадки можна розділити на три етапи: 1) відкрита осадка, 2) закрита (починається з торкання бічної поверхнею матриці), 3) заповнення кутів [1, 2].

Виділяють такі особливості першого етапу відкритої осадки: бочкоутворення у вертикальній площині, частковий перехід бічної поверхні на контактні, утворення зон прилипання та ускладненої деформації на контактних поверхнях.
На другому етапі відбувається утворення бічної поверхні заготовки, що осаджується, та збільшення тиску за рахунок зростання площі контактного тертя та зміцнення, що розвивається в металі.

Найбільш відповідальним є третій етап - заповнення кутових елементів, оскільки крім їх оформлення можливе не прогнозоване витікання металу, при неправильному налагодженні штампу.

При теоретичному та експериментальному дослідженні закритої поперечної осадки циліндричної заготовки у прямокутній матриці [3] використовуються традиційні параметри формозміни при закритому штампування - співвідношення величини радіуса заокруглення кромок заготовки у пуансона та матриці, взаємозв'язок ступеня заповнення кутових елементів з відносною висотою заготовки, що деформується, для осадки в прямокутній матриці в умовах мінімального та максимального тертя та їх впливом на величину питомого зусилля. При зменшенні відносної висоти заготовки до 0,1 питоме зусилля зменшується, проте при цьому різко зростає вплив контактного тертя та подальше зменшення відносної висоти заготовки призводить до суттєвого збільшення питомого зусилля осадки.

Аналіз силового режиму закритої поперечної осадки виконується методом верхньої оцінки. Завдання вирішується шляхом оптимізації трикутних блоків та визначення їх параметрів за умови мінімізації функціоналу потужності [4]. Однак рішення отримані для випадку плоского деформованого стану не можуть бути поширені для дослідження поперечної осадки пруткової заготовки в циліндричній матриці, яка відбувається в умовах об'ємної деформації.

Таким чином, можна зробити висновок, що характер формозміни на стадії відкритої поперечної осадки досить повно вивчений. Дослідженими також є силовий режим і формозміна циліндричної заготовки при закритій поперечній осаді у прямокутній матриці в умовах плоского деформованого стану.
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