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        В работе представлены процессы изготовления деталей из труб 
обжимом с термической интенсификацией. За счет охлаждения зоны 
передачи силы и нагрева очага пластической деформации заготовки в ней 
создается перепад сопротивления деформированию, наиболее 
благоприятный для получения деталей заданного размера и формы. В 
результате существенно увеличивается допустимая степень деформации за 
одну операцию. На рис. 1 представлена заготовка под обжим. Потеря 
устойчивости равномерно нагретой заготовки, рис. 2. Обжим заготовки с 
нагревом оживальной части представлен на рис. 3. На рис 4,- обжим 
заготовки с нагревом оживальной части и силовым подпором. Рис.5,-шкала 
средних напряжений в МПа. 
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