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Рисунок 1 – Моделювання гнуття  

у середовищі DEFORM 2D 
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До теперішнього часу немає достовірних відомостей про різницю кута 

пружинення, який виникає при гнутті заготовок до певного кінцевого кута за 

один або декілька переходів. Тому при проектуванні конструкторсько-

технологічної документації недостатньо уваги приділяється врахуванню кута 

пружинення при виробництві холодногнутих профілів у багатовалкових 

профілезгинальних станах та операціях багатоперехідного згинання 

заготовок у штампах, що негативно впливає на дотримання регламентованих 

геометричних характеристик металопродукції.  

Метою моделювання було дослідження ефекту пружинення при 

багатопереходному згинанні та його порівняння з одноперехідним згинанням 

до однакового кінцевого кута.  

Моделювання процесу гнуття проводили в середовищі DEFORM 2D 

(рис. 1). В якості робочого інструменту були змодельовані згинальні штампи 

зі сталі У8 для різних кутів гнуття: 72°, 91° і 109° (відповідало умовам 

фізичного експерименту). Радіуси заокруглення відповідно дорівнюють: 

пуансон rп = 3 мм, 4 мм, 4 мм; матриця – rм = 4,0 мм, 5,0 мм, 5,0 мм. Товщини 

заготовок S1 = 1 мм; S2 = 1,5 мм; 

S3 = 2 мм; довжина – L = 60 мм. 

Матеріал заготовки – Ст.3. 

Заготовку розбивали на 1000 

кінцевих елементів. Застосовували 

умови не проникнення матеріалу 

інструменту в матеріал заготовки. 

Коефіцієнт тертя між заготовкою та 

інструментом fтр = 0,15. 

Моделювання деформації згинання 

проводили для умов деформації на 

кривошипному пресі (К116Г), 

швидкість ходу повзуна – Vпов = 

0,63 мм/с. Пружинення заготовки 

враховували параметрами паспорту матеріалу. 

У результаті моделювання отримали геометричні параметри зігнутої 

заготовки з урахуванням пружинення. Для визначення кута пружинення 

модель зігнутої заготовки переносили у середовище KOMPAS 3D. 

Таким чином, вперше було проведене порівняння кутів пружинення 

при одноперехідному та багатоперехідному згинанні. Встановлено, що при 

багатоперехідному гнутті кут пружинення у 1,3…1,6 разів менше, ніж при 

одноперехідному гнутті до однакового кінцевого кута згинання. 


