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 В данной работе разработана технология производства автомобильного силового 

бампера методом профилегибки, включающая оценку возможностей создания готового 

замкнутого несимметричного профиля сложной формы с использованием 

высокопрочных сталей, была изучена целесообразность и заинтересованность 

автопроизводителей в новых подходах профилирования автомобильных компонентов. 

Полученный вид профиля изображен на рисунке 1 также сложность производства 

данного профиля обусловлена наличием двух мест для сварки, что требует наличие 

соответствующего вспомогательного оборудования. 

 

 
Рисунок 1 – Сечение профиля бампера и места сварки 

 

 Перед стадией проектирования была рассчитана аналитическим путем и в 

дальнейшем проверена численно схема профилирования данного профиля. Схема 

профилирования изображена на рисунке 2. Аналитические подходы к расчётам углов 

подгиба на стадии проектирования валкового инструмента не утратили своей важности, 

т.к. позволяют очертить общий каркас будущей профилегибочной линии, но при этом 

их становится недостаточно при формовке нестандартных профилей. Современные 

формуемые профили представляют из себя сложную несимметричную геометрию, в 

переходах которых подгибается не две или три кромки, а иногда 5 или 6, а также в 
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случае замкнутых профилей на определенных стадиях происходит свободная гибка, 

которая заключается в отсутствии поддерживающих инструментов на определенных 

гранях. 

 

 
Риснок 2 – Схема профилирования  

 Всё это приводит к тому, что перед производством валкового инструмента 

необходимо убедиться численно в правильности подобранного инструмента, в 

возможности корректного “сворачивания” листа в замкнутый профиль. В результате 

было проведено соответствующее исследование численными методами, которое 

показано на рисунке 3. 

 

 
Рисунок 3 – Исследование возможности получения готового профиля численными 

методами 
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 Проектирование основного оборудования профилегибочной линии выполнено, 

включая проектирование трех групп клетей, станины профилегибочного стана. 

Проектирование вспомогательного оборудования профилегибочной линии выполнено, 

включая разработку конструкции стола загрузки, выбор и расчёт рольгангов 

профилегибочных станов, разработку конструкторского исполнения сварочного 

аппарата, выбор и расчёт электропривода стана, выбор электродвигателя, типа 

передачи. 

 В результате подготовлен проект, который включает в себя требования и задачи 

от автомобильных производителей, технологическое решение для обеспечения 

получения готового продукта, конструкторская документация для дальнейшей 

реализации проекта. Изометрический вид профилегибочного стана представлен на 

рисунке 4. 

 

 
Рисунок 4 – Изометрический вид профилегибочного стана 

 

 Данная работа содержит детальный анализ технологии производства бампера 

методом профилегибки и проектные решения основного и вспомогательного 

оборудования профилегибочной линии, что может быть полезным для специалистов в 

области металлообработки и автомобильной промышленности. 
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