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Projektovanje tehnoloskog procesa dubokog izviaéenja tradicionalno se zasniva na "trial and error"
metodu, koji je u vecini slucajeva neracionalan, jer je dugotrajan i skup. Savremeni pristup
projektovanju uopS$te, pa i projektovanju tehnoloSkih procesa, podrazumeva primenu raéunara i
odgovarajucih programskih paketa i alata. Pri tome se postupak projektovanja moZe
automatizovati i izvrsiti optimizacija tehnoloSkih parametara procesa. U radu je prezentovana
aplikacija za projektovanje tehnologije viSeoperacionog dubokog izvlacenja cilindri¢nih elemenata
(posuda), koja treba da predstavija deo kompleksnog programa za projektovanje tehnologije i
alata za duboko izviaCenje. Aplikacija je kreirana u paketu Visual Basic za personalne racunare.

Kljucne reci: oblikovanje limova, duboko izviacenje, cilindricni elementi, Visual Basic
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Pod dubokim izvladenjem se podrazumeva
proces obrade deformisanjem u kojem se ravan
limeni pripremak transformiSe u posudu
rotacionog ili kutijastog oblika. Proces se
realizuje dejstvom pokretnog dela alata -
izvlaka€a na pripremak i njegovim izvlaCenjem
kroz otvor nepokretnog dela alata - prstena za
izvlacenje (Slika 1.) [1], [2], [3].

Duboko izvla€enje limenih elemenata (posuda)
se moze izvoditi kao:
a) duboko izvlacenje bez redukcije debljine
lima (stanjenja);
b) duboko izvlaCenje sa redukcijom debljine
lima ("kombinovano" duboko izvlaenje).

Najjednostavniji  limeni elementi  dobijeni
dubokim izvlatenjem jesu cilindricne posude
(bez venca i sa vencem).

Plitke cilindricne posude (H/d < 1) mogu se
dobiti u jednoj operaciji dubokog izvlacenja. Za
dobijanje dubokih cilindriénih posuda potreban
je veci broj operacija izvlacenja (ponekad i
preko deset) [2], [3], [4], [5].

Manuelni postupak projektovanja i proracuna
tehnologije  viSeoperacionog dubokog
izvlaenja je dugotrajan, zamoran i skop€an sa
mogucéim greSkama. Kako je procedura
projektovanja ovakvog tehnolo3kog procesa
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poznata i u prili¢noj meri "jednoznacna", lako je
utvrditi precizan algoritam proraduna, a zatim,
kreirati adekvatnu aplikaciju u nekom od
standardnih softverskih paketa.

U opStem sluCaju raCunarska podrika
projektovanju ne sastoji se samo u drastiénom
skracenju vremena, smanjenju fizickih napora i
eliminisanju greSaka pri proraCunu, veé¢ i u

mogucnosti trajnog memorisanja i ¢uvanja
podataka (dokumentacije), lakog menjanja
parametara procesa (modela), odnosno

viSestrukog ponavljanja procedure, te lakog i
brzog nalaZenja optimalnog reSenja. Pogodnost
primene racunara u ove svrhe je i u tome Sto
vecina softverskih paketa omoguéava i graficku
(vizuelnu) prezentaciju rezultata projektovanja
(2D/3D prikazi), a neki od njih i simulaciju
procesa obrade deformisanjem [6], [7].

Primenom raCunara rad projektanta se
usredsreduje na kreativni deo posla, dok se
zamorne i ponovljive sekvence prepustaju
racunaru [8].

PROJEKTOVANJE TEHNOLOSKOG
PROCESA

Na slici 1.a) je data Sema dubokog izvlacenja
bez promene debljine lima za prvu operaciju,
na slici 1b) za drugu i naredne peracije, a na
slici 1c) za poslednju (n-tu) operaciju dubokog
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izvlaCenja. Prikaz sa slike 1 odgovara
uobi¢ajenom ("standardnom") sistemu projekto-
vanja tehnologije i alata za viSeoperaciono
duboko Izvlagenje. Naime, u ovakvom sistemu
se za prvu operaciju Kkoristi izvlakat sa
konusom i prsten za izvlaenje sa radijusom,
za naredne operacije i prstenovi i izvlakaCi sa
konusom, a u zadnjoj operaciji prsten sa
konusom i izvlaka¢ sa radijusom. Ugao nagiba
konusa prstenova za duboko izvlaCenje iznosi
najcesce 45°.

Kada u procesu dubokog izvlaCenja postoji
opasnost od stvaranje nabora (guzvanja) lima,
pripremak se tada mora da pridrzava drzatem
lima. Po pravilu, pri dubokom izvlacenju
relativno debelih limova ova opasnost ne
postoji, pa ugradnja drzada lima nije
neophodna. Tada se konstrukcija alata i
tehnolodki postupak upro$¢avaju, a cena
gotovih delova snizava. Inae, potreba za
drzacem lima moZe da postoji u svim ili samo
pojedinim operacijama dubokog izvlaenja [3],

[4], [5], [9].
PREDMET ISTRAZIVANJA

U ovom radu je kreirana aplikacija koja
automatizuje projektovanje i proracun tehno-
logije viSeoperacionog dubokog izvlaenja bez
redukcije debljine lima cilindri¢nih posuda (bez
venca i sa vencem).

Jedan od vaznih ciljeva ovog rada bio je da se

kreira takav korisniCki program Cije ¢e se

izlazne informacije i podaci smestati u

odgovaraju¢u bazu podataka, na osnovu kojih

¢e biti moguce (parametarsko) projektovanje

odgovarajuéeg seta alata primenom nekog od

raspolozivih CAD paketa. Pri tome se ima u

vidu da se CAD programi mogu povezivati sa

korisni¢kim programima (u ovom slucaju sa

kreiranom aplikacijom), tako da se svaka

modifikacija unutar njih, koja utiCe na

geometriju alata, direktno prenosi na model u

CAD programima i menjaju ga.

Primarni zadatak projektovanja tehnologije

viSeoperacionog dubokog izvlaCenja podrazu-

meva odredivanje:

dodatka za obrezivanje;

precnika pripremka;

broja operacija izvla€enja;

dimenzija obratka (limene posude) po

operacijama dubokog izvlacenja;

o pritiska i sile drzaga lima po operacijama
izvlacenja (ukoliko su drzaci potrebni);

36

e napona te€enja po operacijama;

e radnih napona za usvojeni broj operacija
dubokog izvlacenija;

e maksimalnih sila za sve operacije dubokog
izvlaCenja;

o deformacionih radova za sve operacije
dubokog izvlacenja.
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Slika 1. Sematski prikaz procesa dubokog izviacenja
cilindricnih posuda (1. izvlakac, 2. prsten za
izvlacenje, 3. drzac lim, 4. pripremak, 5. obradak-
izradak)
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TehnoloSki proces viSeoperacionog dubokog
izvla€enja cilindri¢nih elemenata je osnov i za
projektovanje  tehnoloSkog procesa vise-
operacionog dubokog izvlaenja koni¢nih
elemenata i elemenata drugih formi [10], [11].

KORISNICKI PROGRAM

Razvijana aplikacija DICEL (Duboko lzvlagenje
Cilindri¢nih ELemenata) omogucava
automatizovano  projektovanje  tehnologije

viSeoperacionog dubokog izvlagenja cilindriénih
elemenata (bez venca i sa vencem) bez
redukcije debljine lima uz koriS¢enje odgova-
rajuc¢e baze podataka.

Program je razvien u Windows okruzenju,
koriS¢enjem softverskog paketa Visual Basic.
Ovaj paket omogucava kreiranje i/ili koris§¢enje
baza podataka razliCitih formata (Access,
Excel), interaktivan rad, kao i graficku
interpretaciju rezultata proracuna.

Za korisnika je rad sa razvijenom aplikacijom u
Visual Basic-u veoma jednostavan, lak i
vizuelno atraktivan, pri ¢emu se od njega ne
zahteva poznavanje samog softverskog paketa.
Pri  projektovanju i proraCunu tehnologije
dubokog izvlacenja koristi se veci broj podataka
i parametara, datih u vidu tablica, dijagrama ili
(polu)empirijskih i analitickih relacija. Zato je
koriS¢enje baze podataka, koja je u ovom
slu¢aju sastavljena od tablica, dobro reSenje za
razmatrani problem. U bazi podataka su
smestene empirijske vrednosti odgovarajucih
parametara koje program poziva u toku
proraCuna, pri ¢emu se kod podataka datih u
odredenim granicama (intervalima) primenjuje
postupak interpolacije. Takode, nadogradnja
baze podataka kreiranjem novih tablica je
jednostavna i uvek moguca.

Osnovna komponenta Visual Basic aplikacije je
forma. Forma je, ustvari, prozor koji sadrzi
nekoliko razli¢itih objekata. Svi objekti na formi
su kontrole. Forma se koristi za unos podataka,
prikaz podataka ili kombinaciju unosa i prikaza
[12].

Program DICEL sadrzi pet formi. Prva (uvodna)
forma pod nazivom “Duboko izvlacenje bez
redukcije debljine lima” (Sl. 2.) prikazuje naziv
aplikacije i njene moguénosti. Izborom
komande “lzbor vrste izratka” na uvodnoj formi,
vr§i se prelaz na formu pod istim nazivim, u
kojoj se definise oblik izratka (SI. 3.).
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Pomocu padajucih lista na ovoj formi definiSe
se geometrija izratka. Klikom na polje za sliku
dobijamo prikaz izabranog oblika izratka. Klik
na komandu “Definisanje dimenzija izratka”
prelazi se na formu pod istoimenim nazivom
(Slika 4.).

= Duboko izvlacenje bez redukeije debljine fin

DICEL

Duboko Izviacenje Cifindricnih Elemenata

Elementi bey venca:
* Sa prelagnim radijusont
¢ Sa konusnim prelagont
Elementf savencem:
* Sa prelagnim radijusont

* Sak ¥

Slika 2. Prikaz ulazne forme "Duboko izvlacenje
bez redukcije debljine lima"

_|oj|
—|zhor oblika izratka

33 YEnCEm ‘ﬂ
~|zbor oblika dna izratka

za prelaznim radijuzom ‘j

Definizanje
dimenzija iziatka

lzlaz |

Slika 3. Prikaz forme “Izbor vrste izratka”

U formi “Definisanje izratka | svojstava
materijala” definiSe se geometrija izratka
(spoljasnji precnik, ukupna visina, debljina lima
i unutradnji prelazni radijus odnosno visina
konusnog prelaza), zatim, svojstva materijala,
koeficijent trenja, izradna tolerancija izratka i
naCin tolerisanja pre¢nika izratka. Preko
padaju¢e liste bira se tip krive ojatavanja
materijala lima. Nakon definisanja geometrije
izratka klikom na polije za prikaz geometrije
izratka dobija se vizuelni prikaz (model) izratka.

Komanda “Ponovni izbor oblika izratka” na ovoj
formi omogucava povratak na formu “/zbor
vrste izratka”, a komanda “Dimenzije pripremka
i obratka po operacijama” nas vodi na narednu
formu pod istim nazivom.
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i Definisanje izratka i svojstava materijala

=101 %]

Ponovni izbor oblika
izratka

d=|3EI FriFn
g= [ rrm
H= 170 M
r= |8 I b

— Unoz podataka

Oznaka matenjala C 4574

Zatezna cvistoca
Firn (M /o)

534.4

Grarica tecenja

RO.2 [N /] £eld

Frekidno izduzenje
A E)

46.03

Frekidno suzenje
bl |

55.35

Tip krive ojacavanja  [k=Ko+Coksi™n -

K.onstanta krive C 1001.9

Ekzponat krive n 0.454

K.oefiziient

kantaktnog trenjap. o

Izradna tolerancija o
izratka - delta [mm]

Macin tolerizanja

Rzl Spoliasnji precnik. ™
precnhika izratka

MY

Materijal pripremka Celicni lim

Dimenzije pripremk.a i
obratka po
operaciama

lzlaz

Slika 4. Prikaz forme “Definisanje izratka i svojstava materijala”

Treba naglasiti da se u tekstualna polja na formi
“Definisanje izratka i svojstva materijala” ne
mogu unositi nerealni podaci. Na primer, nema
smisla unositi vrednost nula (osim u tekstualno
polje za izradnu toleranciju izratka) ili vrednosti
sa negativnim predznakom. Takode, sa gledista
procesa deformisanja materijala, nema smisla
uneti vrednost 100 mm za debljinu lima, ili
vrednost 20 za koeficient kontaktnog trenja i
sliécno. Zato se u kodu komande “Dimenzije
pripremka i obratka po operacijama” nalaze
ograniCenja koja definiSu granice u okviru kojih
se moraju nalaziti odgovaraju¢e vrednosti
parametara. Ogranienja su sledeca:

¢ spoljasnji pre€nik: 10 mm < d < 500 mm;
¢ visina izratka: 10 mm < H < 500 mm;
e debljina lima: 0,25 mm <s < 2,5 mm;
e izradna toleracija izratka: 0 < A <0,5;
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¢ relativna visina H/d < 4;
e geometrija dna izratka: 2s + 2r < d;
o koeficijent trenja: 0 < u <0,5.

Naravno, navedena ogranienja se mogu
uskladiti sa potrebama korisnika.

Ukoliko su u odgovarajuce tekstualno polje
unese vrednost koja je manja ili veéa od
granicne, onda se javlja prozor sa porukom
(Slika 5). Naime, u konkrethom primeru u
tekstualno polje za unos prec¢nika izratka
upisana je vrednost 2. Nakon klika na komandu
“Dimenzije pripremka i obratka po operacijama“
pojavljuje se poruka koja ukazuje na to da se
pre¢nik izratka mora nalaziti u granicama od 10
mm do 500 mm.

IstraZivanja i projektovanja za privredu 6 /2004



i

Klikom na komandu "Dimenzije pripremka i geometrijskih parametara. Neki od najvaZznijih
obratka po operacijama"” prelazi se na formu podataka za projektovanje tehnologije i alata za
pod istim nazivom (Slika 6). viSeoperaciono duboko izvlaenje dati su u

: ” . . okviru ove forme.
U okviru ove forme vrsi se proraCun neophodnih

' Definisanje izvatkaisvo rijala o =] S|

—Unos podataka

d= |2 mm Dznaka materijala ||:_45?4
Zatezna cvistoca |594.4
R [M 4]
Granica tecenja
H=1"70  mm | R02 pm) [211
i Prekidno izduzenje |45.03
= A%

Prekidhno suzenje |55_ cia]
X

Minimalni dozvoljeni precnik izratka je d=10 {mm} a maximalni dozvoljeni d=500 {mm})

5= |2_mm

= Ig_mmg

Slika 5. Prikaz forme sa porukom

. Dimenzije pripremka i obratka po operacijama i B ] 4
Wizina izratka sa
dodatkom za h i @ 245
obrezivanie Hu [mm] :
Prechik pripremka |245 | 4 | |
Do [rarn) !
o 12130
Eroj operacija n | |3
2
Frecnici obratka po Id1 =130 o)
operaciiama dk [mm] 928
Id2 =199 ¥iLE
Id3 =78
I— 17159
| 2
Wigine zakosenja al =155 133.8 ]
dna obratka po az=105
operacijama ak [mm) 405
778
Yigine obratka po Hi=9235 ‘*—’-‘
operacijama Hk H2=13318
[rmn] H3=177
o : 2
Crtezi pripremka i
obratka po 177 ™
operacijama
T Sl i radovi
izvlacenja "'%\9
Mapomena: Crtezi obratka po operacijama su dati u odhosu na srednju liniju

lzlaz |

Slika 6. Forma “Dimenzije pripremka i obratka po operacijama”
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Proradun se odvija sekvencijalno, po logichnom
redosledu, a podaci se pojavljuju u predvidenim
poljima klikom na odgovarajuce komande.

Ukoliko su pri proracunu zadovoljeni svi uslovi i
ograniCenja, klikom na komandu "Crtezi
pripremka i obratka po operacijama" u polju za
slike se dobija prikaz pripremka i obratka po
redosledu operacija izvlaCenja, sa pripadnim
dimenzijama po tzv.srednjoj liniji meridijanskog
preseka. Pri navedenom proracunu aplikacija
DICEL iz date forme kontaktira bazu podataka,
te iz odgovaraju¢ih tablica uzima potrebne
podatke za proracun.

Na primer, klikom na komandu " Visina izratka
sa dodatkom za obrezivanje" program najpre
bira iz odgovaraju¢e tablice dodatak za
obrezivanje (Ah), na osnovu visine izratka (H) i
redukovane visine izratka (H/d) (Slika 7). U
konkretnom primeru datom u ovom radu, na
osnovu redukovane visine izratka H/d=2,125 i
zadate visine izratka H= 170 mm, sledi da je
visina dodatka za obrezivanje Ah= 8 mm, §to
odgovara podatku iz tablice (Slika 7).

Odonos Hfd
0.50+0.80 0.580-+1.50 1.60-2.50 2.50+4.01
Himm) Dodatak Ah (mm)

5.000-+10.00 1 1:2 15 2
10.00+20.00 1.2 1.6 2 25
20.00-+50.00 2 25 3.3 4
50.00-+100.0 3 3.8 ] 5]
100.0+150.0 4 5 5.5 g
150.0+200.0 5 6.3 5] 10
200.0+260.0 5 75 9 11
250.0+300.0 7 85 10 12
300.0+350.0 8 895 11 13
350.0--400.0 9 105 12 14
400.0+450.0 10 1.5 13 15
450.0+500.0 11 125 14 16
500.0+550.0 12 14 15 17

Slika 7. Tablica kreirana u bazi podataka

Na slican nacin se klikom na komandu “Broj
operacija n” iz odgovarajuce tablice usvajaju
odnosi izvlatenja (my), te na osnovu toga
odreduje broj potrebnih operacija izvlaenja (n).

Komanda "Sile i deformacioni radovi izvlacenja"
otvara formu sa istoimenim nazivom (Slika 8).

U ovoj formi se najpre, po poznatim
kriterijumima [3], [4], [5], [9] procenjuje da li je i
u kojim operacijama potreban drza¢ lima.
Klikom na odgovaraju¢e komande dobijaju se
potrebne informacije. Nakon toga odreduju se
sile i deformacioni radovi po operacijama
dubokog izvlacenja.
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ProraCun se izvodi egzaktno, po poznatoj
metodologiji iz literature [9]. Sila izvlaenja u
k-toj po redu operaciji dubokog izvlaCenja se
odreduje po obrascu:
Fk=cikAi=ndesci(N) (1)

gde je:
o « (N/mm?) — radni napon u k-toj po redu
operaciji dubokog izvlagenja.

U svakoj operaciji dubokog izvlacenja mora biti
zadovoljena (ne)jednacina:

<Ky (k=1,2, ..n) 2)

gde su:

K« (N/mm?) — napon tedenja (specifi¢ni deforma-
cioni otpor) u k-toj po redu operaciji dubokog

izvlaCenja,
n (-) — broj operacija izvlacenja.

Ukoliko u nekoj od operacija izvlacenja uslov
(2) nije ispunjen, javlja se poruka kojom se
korisnik upozorava da ¢e se pri aktuelnom
radnom naponu do¢i do razaranja materijala u
opasnom popre¢nom preseku obratka. Pri tome
se nude sledeée opcije:

#. Sile | deformacioni ra =100=]
Broj operacija sa 2
drzacem lima
_Poceyv od pive |
Sile drzaca lima Fd1 = 38775
Falk [M] Fd2 = 2247
Sile izvlacenja po Fil = 4245108
operaciama Fik FiZ = 368287.6
Fi3 =330917.5
ipo operaciama | $:12 E gg;gg
izvlacenia Wik INmEL  y4a - 35082
FPovratak na |2laz
polaznu formu

Slika 8. Forma "Sile i deformacioni radovi izvlacenja"

¢ izbor kvalitetnijeg maziva (smanjenje
kontaktnog trenja);

e povecanje odnosa izvlagenja;

e izbor novog materijala lima vece
plasti¢nosti (deformabilnosti);

o korekcija geometrije izratka (radijusi i
sli¢no);
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o meduoperaciono Zarenje obratka.

Dakle, ukoliko dode do navedene situacije, tada
se kao prva opcija korisniku nudi promena
koeficijenta trenja tj. izbor kvalitetnijeg maziva
(Slika 9). Ova opcija se nudi kao prva, jer je
najjednostavnija (a najCesce i najjeftinija).

Naime, ukoliko se ova opcija prihvati i dobije
povoljan rezultat, ni do kakvih drugih promena u
tehnolodkom postupku nece do¢i u odnosu na
prethodni proracun, osim smanjenja sila i
deformacionih radova po operacijama izvla-
cenja.

%

2)

magzivo sa manjim koeficijentom trenja?

Yes

Pri ovakeom naponskom stanju ce doci do razaranja materijala, Posktoje mogucnost izbora maziva sa manjim
koeficijentom trenja, povecanja odnosa izvlacenja, promene makerijala i promena dimenzija. 0a li zelite da izaberete

Mo

Slika 9. Upitnik za izbor manjeg koeficijenta trenja

Prema tome, klikom na komandu “Yes”
program se vraca na formu “Definisanje izratka
i svojstava materijala” gde je potrebno izabrati
manji koeficijent trenja. Dalje se postupak
ponavlja sve dok se ponovo ne dode do
komande “Sile izvlacenja po operacijama Fiy
(N)”. Ukoliko se sada pri izvrSavanju programa
utvrdi da je uslov (2) ispunjen, onda se klikom
na komandu “Sile izvlatenja po operacijama
Fik(N)” sracunavaju vrednosti deformacionih sila
i deformacionih radova po operacijama
dubokog izvlaenja i njihove vrednosti prikazuju
u odgovarajuéim poljima. Izborom komande
“No” javlja se nova poruka sa novom opcijom.

Iz napred navedenog se lako moze zakljuciti da
se iza svake komande krije deo koda Kkoji
definiSe nacin na koji se sraCunavaju traZeni
parametri procesa, odnosno da kod sadrZi
obrasce potrebne za sraCunavanje pomenutih
parametara.

Do korektnog reSenja korisnik dolazi izborom
opcija po sopstvenom nahodenju. Naravno,
pozelino je da se u konacnom reSenju ne
povecava broj operacija izvlatenja u odnosu na
prvobitno reSenje, jer se time u proizvodnji
povecavaju troSkovi i vreme izrade. Ponekad se
do zadovoljavaju¢eg redenja moze doci malom
korekcijom geometrije izratka, Cime se ne
smanjuje upotrebljivost (funkcionalnost) izratka,
ali povec¢ava njegova "tehnologi¢nost".

ZAKLJUCAK

U radu je prikazana struktura i nacin koris¢enja
aplikacije za projektovanje tehnoloskog procesa
viSeoperacionog dubokog izvlacenja cilindric¢nih
elemenata (DICEL).
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Razvijena aplikacija predstavlja osnov za razvoj
sveobuhvatnog programskog paketa, koji bi
omogucio projektovanje tehnoloSkog procesa
viSeoperacionog dubokog izvlaenja i alata za
Siroki asortiman delova (posuda) rotacionag i
nerotacionog (kutijastog) oblika, sa redukcijom i
bez redukcije debljine lima.

Struktura razvijene aplikacije je takva da
program komunicira sa bazom podataka.
Program iz baze podataka uzima potrebne
podatke za proracun, s jedne strane, a u istu
bazu smesta podatke i informacije dobijene
proracunom, Koji su neophodni za projektovanje
geometrije alata za dati tehnoloski proces, s
druge strane.

Zato se kao prva mogucnost nadogradnje
razvijene aplikacije namece zadatak
parametarskog projektovanja alata za duboko
izvlaenje. U tom cilju potrebno je najpre da se
u odgovarajuéem CAD programu formira
parametarski model alata. Pri tome je na
raspolaganju veoma povoljna okolnost da
svaka izmena parametara procesa direktno
utiCe na konfiguraciju kreiranog modela alata.
Treba naglasiti da je ovde re¢ o radnim
elementima alata (izvlakacu, prstenu, drzacu
lima), dok je geometrija ostalih delova sklopa
alata unificirana i ne =zavisi od varijacije
parametara tehnoloSkog procesa.

Modeli alata mogu posluziti za izradu
radioniCkih crteza, kao i za analizu i simulaciju
procesa primenom metoda konacnih
elemenata.

Za korisnika je rad sa razvijenom aplikacijom
veoma jednostavan i ugodan, jer se od njega
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ne zahteva poznavanje programskih paketa i
metoda programiranja. Dovoljno je da korisnik
(projektant-tehnolog) prati instrukcije i opcije
koje sam program nudi u toku izvrSavanja.
Interaktivan rad omogucava korisniku da
analizom varijanti lako dode do optimalnog
reSenja.
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112/

TECHNOLOGY DESIGNING FOR THE
MULTI-STEP DEEP DRAWING OF THE
ROUND CUPS

The designing of the deep drawing
technological process is traditionally based
upon the ‘trial and error” method that is not
rational in most of the cases for its being time-
consuming and expensive. The modern
approach to the design in general as well as
technological processes themselves assumes
the use of computer and respective program
packages and tools. In applying this approach,
the design process can be automated while the
technological process parameters can be
optimized. The paper presents an application
for designing the technology of the multi-step
deep drawing of round cups (vessels) that
should represent a part of an otherwise
complex process for deep drawing technology
and tool design. The application is created in

the Visual Basic package for personal
computers.
Key Words: Sheet metal forming, Deep

Drawing, Round cups, Visual Basic
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