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Серед дефектів, що найчастіше зустрічаються в процесах комбінованого видавлювання, є дефект у вигляді незаповнення порожнини матриці та дефект типу простріл [1].
Для створення рекомендацій по усуненню дефекту прострілу в процесах видавлювання (рис. 1) проведено моделювання з наступними параметрами: радіуси R0 = 18 мм, R1 = 9 мм, R = 40 мм; висота приймальної порожнини h = 11,7 мм (h/R0 = 0,65)
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Рисунок 1 – Схема формування фланця в процесі радіально-зворотного видавлювання і отриманий напівфабрикат
При формуванні різнотовщинних фланців дефект у порожнини деталі спостерігається на внутрішній частині стінок. На основі проведеного моделювання надано рекомендації по дефектоутворенню у вигляді діаграми, що дає можливість прогнозувати появу дефекту з урахуванням геометричних параметрів деталі та схеми деформування (рис. 2). Для усунення дефектів типу прострілів запропоновано спосіб регулювання руху півматриці на заключній стадії видавлювання (рис. 3). 
Утворення дефекту у вигляді прострілу при видавлюванні деталей за схемою радіально-зворотного видавлювання спостерігається при отриманні відносно товстого фланцю. Результати моделювання показали, що регулювання кінематики руху матриці при отриманні відносно товстих фланців дозволяє отримувати деталі, які мають заповнений контур . 
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Рисунок 2 – Утворення дефекту прострілу при h/R0 = 2,0 (а) та діаграма залежності появи прострілу при зміні відносної висоти зовнішнього фланцю (б)
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Рисунок 3 – Усунення дефекту прострілу за рахунок регулювання кінематики руху інструменту: h/R0 = 1,75; h/R0 = 2,0; V1/V = 0,325
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