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Благодаря ряду преимуществ процессы скоростного формоизменения, особенно ско-

ростного горячего выдавливания (СГВ), создают благоприятные условия для обработки ма-
лопластичных и труднодеформируемых материалов, широко используемых в инструмен-
тальном производстве. Кроме того, энергосиловые параметры СГВ способны обеспечить ин-
тенсивное пластическое течение металлов, необходимое при создании биметаллического 
соединения. 

В процессе разработки технологических операций скоростного горячего выдавлива-
ния требуется анализ пластического течения металлов, а также информация о системе штамп 
– инструмент – деформируемый образец на изменение технологических параметров. Для 
этого могут быть использованы методы экспериментального исследования и теоретического 
моделирования, а также их комбинация. 

Основным недостатком при использовании методов экспериментального исследова-
ния является необходимость изготовления технологической оснастки – инструмента и штам-
па. При отработке нескольких вариантов стоимость изготовления оснастки становится весь-
ма значительной. 

Существенным недостатком теоретических методов является трудность или невоз-
можность их применения к исследованию сложных процессов скоростного горячего выдав-
ливания. 

Взамен экспериментальному исследованию и теоретическому анализу можно исполь-
зовать компьютерное моделирование процессов объёмной штамповки с помощью метода ко-
нечных элементов. Достоинством этого метода является возможность совмещенного физико-
механического анализа таких параметров, как прочность, пластичность и температурные из-
менения при скоростных нагрузках. 

Однако в связи с тем, что для анализа пластического течения при скоростном выдав-
ливании биметаллического инструмента отсутствуют решенные верификационные задачи, 
необходимо подтвердить достоверность получаемых результатов моделирования в компью-
терном пакете DEFORM-3D путем сравнения данных, полученных экспериментальным или 
теоретическим методами. 

Цель настоящей работы – создание компьютерной модели при исследовании возмож-
ности получения биметаллического инструмента с основой из конструкционной стали, а ра-
бочей части из высоколегированных инструментальных сталей с экономией последних до 70 
- 80%. 

Для получения данных о совместном пластическом течении двух металлов 1 и 2, со-
ставной биметаллической заготовки (рисунок 1) при СГВ провели эксперименты по схеме с 
комбинированным выдавливанием (обратное и радиальное) для изготовления биметалличе-
ского штампового инструмента вставка пуансона, применяемого на холодновысадочных ав-
томатах. 
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