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DEFORM – специализированный инженерный программный комплекс, предназна-

ченный для анализа процессов обработки металлов давлением, термической и механической 
обработки. DEFORM позволяет проверить, отработать и оптимизировать технологические 
процессы непосредственно за компьютером, а не в ходе экспериментов на производстве ме-
тодом проб и ошибок. Благодаря этому существенно сокращаются сроки выпуска продукции, 
повышается ее качество и снижается себестоимость. 

Основные модули DEFORM: 
 DEFORM–3D – модуль, предназначенный для моделирования трехмерных процессов 

обработки металлов давлением 

 DEFORM–2D – модуль, предназначенный для моделирования двумерных процессов 
обработки металлов давлением (осесимметричные и плоские задачи) 

 DEFORM–F3 – модуль, предназначенный для моделирования трехмерных процессов 
обработки металлов давлением. Является «облегченной» версией DEFORM 3D 

 DEFORM–F2 – модуль, предназначенный для моделирования двумерных процессов 
обработки металлов давлением (осесимметричные и плоские задачи), «облегченная» версия 
DEFORM 2D 

 DEFORM HT3 и DEFORM HT2 – модули, предназначенные для моделирования соот-
ветственно трехмерных и двухмерных (осесимметричные и плоские задачи) процессов тер-
мической обработки 

 DEFORM–TOOLS – модуль, предназначенный для создания анимаций и презентаций 
Моделирование процесса штамповки в DEFORM–3D производится в следующей по-

следовательности: 
1. Создание моделей (матрица, пунсон, заготовка) в любой из CAD систем, и их после-

дующее экспортирование. 
2. Работа в препроцессоре (задание начальных условий, разбиение модели на конечные 

элементы, задание параметров движения пуансона и др.). 
3. Процессор (расчет поставленной задачи). 
4. Работа в постпроцессоре программы (анализ результатов). 

Задача: моделирование процесса штамповки латунной заготовки с последующим его 
анализом.  

Материал заготовки - ЛС 59-1. Температура горячей обработки: 780 – 820 ºС. 
После создания трех моделей (заготовка, пуансон, матрица) необходимо запустить 

DEFORM–3D и открыть препроцессор программы. В препроцессоре импортируем модель 
заготовки и задаем ее параметры (рисунок - 1): 

1) Выбираем «тип объекта» – пластичный, и задаем материал заготовки. В библиотеке 
материалов отсутствует ГОСТ, поэтому выбираем аналог материала, для ЛС 59-1 аналогом 
является CuZn40Pb2. 

2) Задаем температуру заготовки. Для CuZn40Pb2 температура горячей обработки – 780 – 
820 ºС. Указываем 780 ºС. 
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