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В данной работе исследуется влияние отверстий на исходной заготовке для 

гнутого профиля типа «Сигма», чертеж которого изображен на рисунке 1. Область 

применения данного профиля – стеллажные конструкции для автоматизированных 

складских помещений. Заготовкой для профиля является листовой прокат с шириной 

650 мм и толщиной 4 мм. Для обеспечения легковесности конечного профиля на 

заготовке проводят перфорацию, образовывая на ней множество отверстий с 

некоторым шагом по длине заготовки. 

Рисунок 1 - Чертеж профиля типа «Сигма» 
 

Для изготовления данного профиля была разработана схема формоизменения, 

которая показана на рисунке 2. По выбранной схема был разработан инструмент 

деформации и работоспособность спроектированного инструмента была подтверждена 

численным моделированием методом конечных элементов. При проверке инструмента 

на работоспособность наличие отверстий на заготовке пренебрегалось. 

 
Рисунок 1 – Схема формообразования профиля 

 

Для исследования влияния отверстий на исходной заготовке качеству конечного 

профиля было проведено аналогичный первому численное моделирование методом 
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конечных элементов процесса формообразования, но уже с учетом отверстий на 

заготовке.  Были установлены их влияние на энергосиловые параметры процесса, 

утонение стенок около отверстий, изменение формы отверстия под действием сил 

формовки. 
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