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В современной промышленности холодная листовая штамповка деталей типа 

«стакан» с высокой геометрической точностью сталкивается с проблемами, такими как 
неравномерная толщина, гофрообразование и разрывы [1]. Для прогнозирования 
возникновения дефектов и их возможного устранения применяют метод программного 
моделирования [2]. 

В данной работе исследуется процесс компьютерной симуляции процесса 
вытяжки «полусферы» со следующими данными: 𝐷заг − 66 мм, 𝑑пуансона − 33 мм, 𝑟௠ −

5 мм, 𝑟пуансона   −  16,5 мм, 𝑠 −   1 мм    𝑀атериал −   12Х18Н10Т    (𝜎஻ − 700 МПа, 𝜎் −

250 МПа, 𝛿 − 40%. Для материала была выбрана упруго-пластическая модель 
(plastic_kinematic) 

Для моделирования процесса была создана оснастка в программе Компас 3D, 
размечена в оболочечные элементы (рис. 1) и заданы параметры скорости и материала. 

 

 
 

Рисунок 1 – Схема вытяжного штампа 
 

В результате моделирования были получены следующие результаты 
распределения напряжений (рис. 2). 
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Рисунок 2 – Значение интенсивности напряжений при вытяжке 
 (𝜎௠௔௫ = 588 МПа, 𝜎௠௜௡ = 46 МПа)  

 

 
 

Рисунок 3 – Значения интенсивности деформаций  
при вытяжке (δmax = 24 %) 

 
В результате моделирования были получены результаты напряженно-

деформированного состояния (рис. 3), которые не превышают предельных 
характеристик материала [3].  
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