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В современной промышленности до сих пор присутствуют проблемы с 

получением методами холодной листовой штамповки детали типа «Полусферы» с 
повышенной степенью точности к геометрическим размерам [1]. К таким дефектам 
относят: большие перепады толщины, гофрообразование, разрыв [2]. Чтобы избежать 
данных проблем используют метод программного моделирования [3]. 

В данной работе исследуется процесс компьютерной симуляции процесса 
вытяжки «полусферы» со следующими данными: 𝐷заг − 46 мм, 𝑑пуансона − 33 мм, 𝑟௠ −

5 мм, 𝑟пуансона − 16,5 мм, 𝑠 − 1 мм, 𝑀атериал −  А5 (𝜎஻ –  95 Мпа, 𝜎் –  30 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 (𝛿௠௔௫ = 77 МПа, 𝛿௠௜௡ = 56 МПа)  

 

 
Рисунок 3 – Значения интенсивности деформаций  

при вытяжке (δmax = 38 %) 
 

В результате моделирования были получены результаты напряженно-
деформированного состояния (рис. 3), которые не превышают предельных 
характеристик материала.  
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