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Продольная гибка профилей из авиационных материалов традиционно на 

авиационных заводах осуществляется с растяжением, при этом используются обтяжные 

пуансоны и  специальные профилегибочные станки [1]. Наряду с высокими затратами 

на технологическую оснастку, продольная гибка с растяжением предполагает 

термообработку профилей для обеспечения необходимой пластичности 

труднодеформируемым авиационным материалам.   

Положительное влияние радиальных напряжений в процессах продольной гибки 

авиационных конструкций отмечается и в работах [2,3]  , а именно на внешнем 

растянутом волокне уменьшается опасность образования трещины при гибки с 

радиальным сжатием по малому радиусу, а увеличение гидростатического давления 

повышает пластичность металла, что особенно актуально для высокопрочных 

алюминиевых сплавов.   

Реальным внедрением в самолетостроении перспективных методов продольной 

гибки с радиальным сжатием может служить разработанная в ОАО «Ульяновский 

НИАТ» технология совмещенных процессов формообразования (профилирования) 

методом стесненного изгиба (СИ) и продольной гибки тонкостенных профилей из 

листовых авиационных материалов на гибочно-прокатных станках серии ГПС. На рис. 

1 представлена схема продольной гибки  профиля с радиальным сжатием на станке 

ГПС, оснащенным дополненным гибочным модулем 2.   

 
Рис. 1. Схема продольной гибки тонкостенного профиля с радиальным сжатием на 

станке ГПС: 
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1- последняя клеть окончательного формообразования профиля; 2 – гибочный модуль; 3 

- полуфабрикат профиля до осаждения полок; 4 – готовый профиль; 5 – ролики гибочного 

модуля. 

Осадка полок и смещение металла в места изгиба  методом СИ решает задачи по 

созданию сложных форм поперечных сечений,  повышению жесткости и прочности 

тонкостенных профилей из труднодеформируемых листовых авиационных материалов.  

Совершенствование процессов гибки, равно как и всех процессов обработки 

материалов давлением есть неотъемлемая часть процесса развития как авиации так и 

всей техники в целом. В нашем случае это имеет особое значение. Наша страна в плане 

промышленности находится в позиции догоняющего и сейчас как восемьдесят лет 

назад нам необходимо догнать и перегнать развитые страны в производстве и 

обработке металлов.  
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