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1. Теоретические положения
DEFORM – это специализированный программный комплекс, предназначенный для моделирования технологических процессов обработки металлов давлением и термообработки. Это виртуальный штамп, пресс, молот, прокатный стан, печь, позволяющий проверить разработанный технологом процесс не экспериментально, на реальном производстве, а сидя за компьютером. К сожалению, очень редко удается спроектировать идеальную оснастку, позволяющую сразу же получать изделия требуемого качества и с необходимыми эксплуатационными характеристиками. В большинстве случаев технологическую оснастку приходится дорабатывать, изменять геометрию формообразующих поверхностей, параметры процесса, а иногда и полностью перерабатывать технологию, что требует много времени и больших затрат. Использование системы DEFORM позволяет избежать всего этого. Имея в своих руках этот мощный инструмент, технолог может быстро, всего за несколько часов, провести численный эксперимент и, исходя из его результатов, внести изменения в параметры технологического процесса. При этом можно изменить не один, два параметра, как это обычно бывает в цехе, а попробовать десятки вариантов и получить действительно оптимальный технологический процесс, как по качеству, так и по затратам на его производство.
DEFORM позволяет моделировать пластическое течение материала для горячих, полугорячих и холодных процессов, причем, это могут быть как изотермические, так и неизотермические процессы. Теплопередача между объектами и внутри объектов может быть проанализирована как отдельный процесс или совместно с процессом деформирования по сопряженной схеме. В расчете принимаются во внимание все факторы, влияющие на процесс штамповки: конвекция, излучение, тепловыделение при фазовых переходах и пластических деформациях, выделение тепла при трении, потери тепла в зоне контакта между заготовкой и инструментом, влияние температуры на коэффициент трения и термо-механические характеристики материала, влияние давления на трение и т.д.
Система DEFORM предоставляет широкие возможности для обработки результатов, оценки процесса на наличие дефектов (образование трещин, складок, незаполнение штампа и др.), анализа течения материала. Результаты включают в себя график усилия, поля распределения напряжений, деформаций и температуры, причем они могут быть представлены графически и таблично. Наглядно представлены макро- и микроструктура изделия, движение отдельных точек материала. Уникальной является возможность визуализации трехмерной «вмороженной» в материал сетки FLOWNET. Для создания отчетов результаты можно вывести в виде графиков, численных данных, твердых копий и анимации.

Программа DEFORM-2D предназначена для моделирования процессов с объёмным напряженным состоянием, таких как ковка, объёмная штамповка, волочение, прокатка, прессование и др. На качество изделия полученного с помощью данных процессов оказывает влияние значительное количество факторов, изменяющихся по мере протекания процесса по сложным зависимостям. 
Несмотря на это, программа DEFORM-2Dпозволяет прогнозировать процессы ОМД с большой точностью. DEFORM-2D относится к технологическим CAE-системам (системам инженерных расчетов), предназначенным для работы технологов. Процесс расчета задачи в программе DEFORM-2Dможет занимать значительное время, а информация, полученная в результате расчета, обладает высокой ценностью. 
Для того, чтобы обеспечить сохранность данной информации и обеспечить удобный и быстрый расчет, программа DEFORM2Dсодержит следующие особенности: 
( условное деление на препроцессор, процессор (решатель) и постпроцессор что позволяет сделать работу для пользователя наиболее удобной и ускорить расчет, из-за «удобной» для решателя формы представления информации в файле базы данных который имеет расширение «.bd»; 
( файл базы данных создается в препроцессоре и, после создания, содержит всю необходимую для расчета информацию. После осуществления расчета файл дополняется информацией, полученной из расчета, после чего он может быть использован для работы в постпроцессоре; 
( поскольку в файле базы данных информация представляется в виде, удобном для расчета, т.е. таком виде, чтобы решатель мог быстро прочитать этот файл и дописать в него полученную информацию, то файл базы данных имеет большой объем. Поэтому перемещать файл базы данных по интернет сети в большинстве случаев неудобно; 
( разработчики DEFORM-2Dсоздали файл с расширением «.key», 4 который в компактном виде содержит всю информацию, необходимую для создания базы данных. «.Key» файл имеет небольшой объем и удобен для копирования и перемещения, например, его можно отправить по электронной почте. После получения файла его открывают с помощью препроцессора и создают базу данных, которую в дальнейшем используют для расчета. В программе DEFORM-2D, как и во многих современных программах, есть всплывающая под курсором подсказка. Указание объекта осуществляется левой кнопкой мыши (ЛКМ), с помощью правой кнопки мыши осуществляется вызов вспомогательного меню. В целом программа имеет дружественный интерфейс, который воспринимается «легко и просто».
2. План построения и содержания расчетно-пояснительной записки

Расчетно-пояснительная записка содержит титульный лист, оформленный в соответствии с требованиями к курсовым проектам или работам; задание на контрольно-расчётное задание, оформленного согласно стандарту университета; затем текстовая часть, в которой должны быть следующие пункты:
Вводная часть, описание граничных условий, создание моделей для осуществления расчётов; осуществление расчета заданного процесса; сбор данных, полученных в ходе расчёта; описание задачи .

Варианты заданий представлены ниже.
	Вариант 1
Выполнить моделирование процесса листовой штамповки детали
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	Вариант 2
Выполнить моделирование процесса листовой штамповки детали
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	Вариант 3
Выполнить моделирование процесса листовой штамповки детали
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	Вариант 4
Выполнить моделирование процесса листовой штамповки детали
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	Вариант 5
Выполнить моделирование процесса листовой штамповки детали
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	Вариант 6
Выполнить моделирование процесса листовой штамповки детали
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3. Методические указания по выполнению отдельных
 разделов курсовой работы

При описании конструктивных особенностей следует обратить внимание на конструктивную сложность детали.
Для выполнения курсовой работы необходимо:

- формулировка и ввод  граничных условий; 

- создание 3D моделей для осуществления расчётов;

- осуществление расчета заданного процесса; 

- сбор данных, полученных в ходе расчёта; 

- результаты анализа данных;

- заключение.

4. Оформление пояснительной записки 

Пояснительная записка оформляется на листах формата А4, желательно в напечатанном виде.

После титульного листа и задания делается оглавление разделов записки, а затем оформляются ее разделы. Каждый раздел начинается с номера параграфа и  его названия. Затем с нового абзаца начинается описательная часть параграфа. Если возникает необходимость в ссылке на литературный источник, то в квадратных скобках указывают номер и в соответствии с этим номером в конце записки составляется библиографический список в соответствии со стандартом на его оформление.
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