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Корисна модель належить до галузі машинобудування, а саме стосується способів 
швидкого гнуття металевих листів за великим радіусом. 

Відомий спосіб [1] гнуття листових деталей, за яким в плоскій заготовці спочатку підгинають 
полиці деталі, а потім проводять розпрямлення полиць заготовки, при цьому її встановлюють 
торцями полиць на плоску поверхню з порожниною між фіксуючими планками і виконують 5 

розпрямлення полиць пуансоном з плоским торцем до оформлення напівкруглого ребра 
жорсткості. 

Недоліком такого способу є те, що, для забезпечення процесу гнуття, на деталі попередньо 
потрібно провести підгинання полиць, що є додатковою операцією. Місце згину полиці є 
додатковим концентратором внутрішньої напруги, що призводить до зменшення ресурсу роботи 10 

деталі. 
Найближчий відомий спосіб гнуття [2] за яким заготовку розміщують між пуансоном і 

матрицею, фіксують її в заданому положенні, а потім гнуть по лінії згину шляхом прикладання 
зусилля на пуансон. Заготовку виготовляють з маркерами-виступами, розміщеними на її торцях 
по кінцях лінії згину для фіксації в передбачених для цієї мети пазах вилок, жорстко закріплених 15 

з двох сторін матриці або пуансона. 
Недоліком цього відомого способу є те, що для встановлення заготовки на матриці в 

необхідному положенні на ній необхідно виконати додаткові маркери-виступи, що є додатковою 
технологічною операцією при виготовлені заготовки. Також після проведення процесу гнуття 
маркери-виступи необхідно відрізати з деталі, що є також додатковою технологічною операцією. 20 

Розташування маркерів-виступів можуть призвести до неточності базування заготовки на 
матриці. 

В основу корисної моделі поставлена задача створення способу гнуття листової заготовки, 
що забезпечує підвищення точності базування, геометричної точності деталі та ресурсу роботи 
деталі. А також зменшення витрат, кількості технологічних операції та матеріаломісткості в 25 

способу в цілому. 
Поставлена задача вирішується тим, шо за способом гнуття виробів з листової заготовки, за 

яким заготовку розміщують між пуансоном і матрицею, фіксують її в заданому положенні, а 
потім гнуть по лінії згину шляхом прикладання на пуансон зусилля, згідно з корисною моделлю, 
листову заготовку фіксують в пазах напрямних, які жорстко з'єднані з матрицею. 30 

Саме розміщення листової заготовки між пуансоном і матрицею, а саме в пазах напрямних 
матриці, які жорстко з'єднані з нею, дозволяє створити спосіб гнуття виробів з листової 
заготовки, при використанні якого отримуються точніші геометричні параметри готової деталі, 
зменшуються витрати, зменшується кількість технологічних операції та матеріаломісткість 
способу в цілому. 35 

Таким чином, нові ознаки при взаємодії з відомими ознаками забезпечують виявлення нових 
технічних властивостей - шляхом конструкційних удосконалень. Розроблено спосіб гнуття з 
листової заготовки із покращеними показниками точності готової деталі та технологічністю.  

На кресленні приведено зображення схеми здійснення способу. Спосіб здійснюється 
наступним чином. Матриця 1 встановлюється на згинальному верстаті Dener SMART XL 40 

SX30135 і фіксується. Пуансон 2 з жорстко з'єднаним кріпленням 3 встановлюється у 
призначене для встановлення пуансона місце на згинальному верстаті і затискається. Листова 
заготовка 4 встановленого розміру встановлюється на жорстко з'єднанні з матрицею 1 напрямні 
5. Напрямні 5 повторюють форму листової заготовки 4.  

Згинальний верстат опускає пуансон 2 з зусиллям Р і притискає заготовку 4 до робочої 45 

поверхні матриці 1.  
Після повного притиснення заготовки 4 пуансон 2 підіймається, і заготовка 4 під дією 

внутрішніх напружень частково розгинається, приймаючи необхідний радіус.  
Запропоноване технічне рішення є промислово придатним, оскільки не містить у своєму 

складі жодних конструктивних елементів, які неможливо відтворити на сучасному етапі розвитку 50 

техніки в умовах промислового виробництва. 
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Спосіб гнуття виробів з листової заготовки, за яким заготовку розміщують між пуансоном і 
матрицею, фіксують її в заданому положенні, а потім гнуть по лінії згину шляхом прикладання 
на пуансон зусилля, який відрізняється тим, що листову заготовку фіксують в пазах 
напрямних, які жорстко з'єднані з матрицею. 
 

 
 

Комп'ютерна верстка Л. Бурлак 

ДО "Український національний офіс інтелектуальної власності та інновацій", вул. Дмитра Годзенка, 1, м. Київ – 42, 01601 


