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При получении изделий из листового материала операцией гибка очень часто 

возникает неточность заданных геометрических размеров детали, а именно: угла и 
радиуса гиба. И главная проблема при деформировании полуфабрикатов – упругое 
пружинение. После снятия со штампа детали “раскрываются” с определенным углом 
пружинения. Угол пружинения зависит от механических свойств и толщины материала, 
радиуса гибки, формы детали и способа гибки. Угол пружинения может быть 
определен путем расчета величины напряжений и упругой деформации, а также и 
посредством испытаний и замеров. Существует множество способов одноугловой 
гибки [1, 2]. 

Для компенсации упругого пружинения предлагается ввести упругий элемент. 
В работе предложена следующая схема гибки (см. рис.). 

 

 
Рис. Принципиальная схема гибки с использованием упругого элемента 

 
Угол пружинения определяется по формуле [2]: 
 

𝑡𝑔𝛽 = 0,375 ∙ т     (1) 

где 𝛽 − угол пружинения (односторонний); k–коэффициент, определяющий положение 
нейтрального слоя; l– расстояние между опорами, мм; 𝜎т −предел текучести материала, 
МПа; 𝐸 −модуль упругости, МПа. 

Усилие гибки определяется по формуле [2]: 
 

𝑃 = 𝐵𝑆𝜎в𝑘       (2) 
где B – ширина полосы, мм; S – толщина полосы, мм; 𝜎в −предел прочности, МПА; 
𝑘 −   коэффициент для свободного гиба [2]. 
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Используя опыт предыдущих работ [3,4], были проведены расчеты и 
экспериментальные исследования по определению упругого пружинения для 
материалов с учётом их свойств. Результаты показали, что используя новую схему 
гибки можно получить детали с более точными размерами без проведения 
дополнительной операции калибровки радиуса и угла. 
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