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Детали типа «стаканчик» получают методом глубокой вытяжки из листового 

материала. При выполнении операции могут возникнуть дефекты, а именно: образование 

гофров, разнотолщинность детали, потеря устойчивости и обрыв дна заготовки, а также 

разрушение поверхностного металла [1]. Для снижения и предотвращения данных 

дефектов предлагается использовать в вытяжном штампе упругие матрицу и прижим (Рис. 

1). 

 

Рис. 1 – Штамп для глубокой вытяжки осесимметричных деталей 

Усилие вытяжки определяется по формуле 1: 

Pвыт = π ∙ d ∙ S ∙ σв ∙ k1        (1) 

где P – усилие вытяжки, кН; d – диаметр цилиндрической детали, мм; S – толщина 

материала, мм; σв – предел прочности, МПа; k1 – коэффициент вытяжки [2]. 

В данной работе был исследован процесс глубокой вытяжки с использованием 

нового метода штамповки стаканчика из биметаллической листовой заготовки Сталь – 

Медь. 

Произведен расчет усилий для осуществления процессов резки листа на заготовки, 

вырубки, вытяжки образцов, а также усилие прижима. 

Для определения пригодности материала  к процессу глубокой вытяжке были 

проведены испытания на испытательной машине Zwick Roell BUP 200 [3]. 

Результаты проведенных экспериментов показали, что данный биметалл толщиной 

1,15 мм хорошо подходит для вытяжки, так как имеет высокие пластичные свойства. 
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Благодаря новому способу вытяжки поверхностный слой металла не повреждается и 

дополнительная механическая обработка не требуется [4]. 
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