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Анотація 

В роботі проаналізовані технологічні заходи, які спрямовані на адаптацію операцій поетапного 

штампування заготовок з важкодеформівних матеріалів до характеристик пресового устаткування. 
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Abstract 

The paper analyses the technological measures aimed at adapting the operations of staged stamping of workpieces 

from hard-to-deform materials to the characteristics of pressing equipment. 

Keywords: bending, press equipment, stress-strain state. 

 

Процеси гнуття заготовок із важкодеформівних матеріалів потребують значної сили для 

виконання формозмінювальної операції, ситуація ще більш ускладнюється, коли деталь має великі 

габарити. Не зважаючи на те, що напружено-деформований стан, який реалізується у осередку 

деформації при гнутті товстого листа, найбільш відповідає процесам гнуття із зсувом [1], процеси, що 

розробляють, характеризуються суттєвою енергоємністю. При формозміні важкодеформівних 

матеріалів слід особливо ретельно перевіряти можливість виконання технологічних переходів на 

певному виробничому устаткуванні, виконувати диференційоване деформування та розробляти 

заходи, що зменшують силові режими, навіть при досить простій формі деталі, що виготовляють. 

Метою роботи є аналіз поелементного штампування заготовки з важкодеформівних матеріалів 

для виготовлення дрібної серії деталей на невиробничому пресовому устаткуванні. 

Поелементне штампування реалізують послідовним виконанням однокутового гнуття  у штампі, 

при цьому контактні поверхні пуансону та матриці можуть бути виконаними плоскими (рис. 1) або 

профільованими (рис. 2) із радіусним вирізом з одного боку [2]. Пуансон виконують криволінійним 

для забезпечення вільного розміщення зігнутої полиці (рис. 1, б та рис. 2, б).  
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Рис. 1. Поелементне гнуття деталі інструментом із плоскими контактними поверхнями: 

а – початкове положення; б – другий перехід; в – схеми переходів  
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Рис. 2. Поелементне гнуття деталі інструментом із профільованими контактними поверхнями: 

а – інструмент; б – калібрування; в – схеми переходів (вісь заготовки на переходах) 

 

У випадку наявності фінішного калібрування кут інструменту треба зменшити до 88, інакше, 

враховуючи пружинення, виконують кут 89 (див. рис. 1). Застосування профільованого пуансону та 

матриці (див. рис. 2) не значно підвищить силу на операції гнуття, але знизить силові витрати на 

операції калібрування (рис. 2, б) та дозволить компенсувати кут пружинення [3,4]. Калібрування, в 

такому випадку, виконують у звичайному двохкутовому штампі (штампі для двохкутового згинання).  

Поелементне штампування передбачає збільшення операцій та кількості ходів пресу, що є досить 

прийнятним у виробничих умовах дрібносерійного виробництва, але небажано для зростання 

інтенсивності експлуатації устаткування лабораторії. Крім того, за таким варіантом потрібно 

виготовляти більш широкий набір інструментів, пуансонів та матриць, що неодмінно приведе до 

збільшення матеріалоємності. Також проаналізовані технології гнуття заготовок із важкодеформівних 

матеріалів, що дозволяють знизити силу формозмінювальної операції та розширити технологічні 

можливості пресового устаткування. 
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