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Для получение П-образных деталей с применением биметалла было принято 

решение использовать штамп для П-образной гибки заготовок, который изображен на 

рисунке 1 [1].  

 
Рис. 1. Чертеж штампа: 1 – хвостовик,  

2 – верхняя плита штампа, 3 – упругая планка, 4 – пуансон, 

5 – матрица (нижняя плита штампа), 6 – упор, 7 – выталкиватель, 8 – соединительный болт, 9 – 

направляющая верхней плиты, 10 – стопорная гайка, 11 – направляющая выталкивателя 

Размеры пуансона и матрицы соответствуют размерам детали. Пуансон 

корректируется в зависимости от геометрических параметров детали, угла пружинения, 

минимального радиуса гибки и материала заготовки [2]. 

В ходе эксперимента необходимо получить прямой угол, поэтому α0 будет 

равняться 90 градусам. Радиус закругления, исходя из представленного патента, будет 

равняться 15 мм.  

После проведения ряда экспериментов были получены детали. Отмечены различия, 

когда гибка происходит стандартными способами и с помощью данного штампа [4].  

Из полученных результатов можно отметить то, что гибка обычными способами 

получается с менее точными углами, а гибка в штампе из предложенного патента (рис. 
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6,7) соответствует всем нормам, которые требуются при постановке задачи, и не требуют 

дальнейшей калибровки [3]. 
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