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(54) (57) 1. СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ НЁ- 
РАВНОПОЛОЧНЫХ ГНУТЫХ ПРОФИЛЕЙ ПРО­
КАТА путем многопереходной подгиб­
ки элементов профиля в валках, при 
•котором производят подгибку нерав­
ных полок на неодинаковые углы и 

поворот в одном из чистовых перехо­
дов стенки профиля с отформован­
ной меньшей полкой относительно оси 
профилирования в сторону, противо­
положную подгибке большей полки, 
отличающийся тем, что, 
с целью улучшения качества профи­
лей за счет уменьшения их винтооб­
разного скручивания и продольного 
прогиба, в черновых переходах одно­
временно с подгибкой полок изгиба­
ют большую полку выпуклостью внутрь 
профиля до угла, равного углу пово­
рота стенки в чистовых переходах, 
в предчистовых переходах после от- 
формовки заданного угла между стен­
кой и меньшей полкой выпрямляют 
большую полку без изменения положе-· 
ния кромки профиля и места изгиба, 
прилегающего к большей полке.

2. Способ по п.1, отличаю­
щийся тем, что в предчистовых 
переходах одновременно с выпрямле­
нием большей полки производят ее 
подгибку.
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Изобретение относится к обработ-· 

ке металлов давлением, в частности 
к способам изготовления профилей 
в валках профилегибочных станов.

Известен способ изготовления 
неравнополочных гнутых профилей 
проката путем многопереходной под­
гибки элементов профиля в валках, 
включающий подгибку неравных полок 
на неодинаковые углы и поворот в 
одном из чистовых переходов стенки 
профиля с отформованной меньшей пол­
кой относительно оси профилирования 
в сторону, противоположную подгибке 
большей полки flj .

Однако известный способ характе­
ризуется недостаточно высоким ка­
чеством изготовляемых профилей из-за 
винтообразного скручивания, возникаю 
щего вследствие недостаточного учета 
особенностей процесса профилирования■ 
профилей с неравными полками.

Цель изобретения - улучшение качест>- 
ва профилей за счет уменьшения их 
винтообразного скручивания.

Цель достигается тем, что соглас­
но способу изготовления неравнополоч­
ных гнутых профилей путем многопере· 
ходной подгибки элементов профиля 
к валках, при котором производят под­
гибку неравных полок на неодинаковые 
углы и поворот в одном из чистовых 
переходов стенки профиля с отформо­
ванной меньшей полкой относительно 
оси профилирования в сторону, проти­
воположную подгибке большей полки, 
в черновых переходах одновременно с 
подгибкой полок изгибают большую 
полку выпуклостью внутрь Профиля-ДО 
угла, равного углу поворота стенки 
в чистовых переходах, в предчисто- 
вых переходах после отформовки за­
данного угла между стенкой и меньшей 
полкой выпрямляют большую полку без 
изменения положения кромки профиля 
и места изгиба, прилегающего к боль-4-" 
шей полке.

В предчистовых переходах одновре­
менно с выпрямлением большей полки 
производят ее подгибку. (

На фиг. I показан готовый нерав­
нополочный швеллер, поперечное сече­
ние; на фиг. 2 - схема формовки нерав­
нополочного швеллера, реализующая 
предлагаемый способ.

Угол $2 изгиба большей полки 1 
в последнем черновом переходе должен 
определяться на основании опытных 
данных и эмпирических зависимостей.
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Он численно равен углу наклона 
калибров в последнем предчистовом 
и во всех чистовых переходах. Внут­
ренний радиус R/? изгиба большей 
полки в последнем черновом перехо­
де определяется по формуле

R2 δ2
большей полки;где и.β, - ширина

S - толщина металла.
Предлагаемый режим профилирования 

неравнопопочного швеллера 32х50х20х 
х 4 мм приведен в таблице.

Для изготовления готового профиля- 
понадобилось десять технологических " 
переходов. В черновых переходах 1' 
и Г ГТ производилась одновременная 
подгибка неравных полок 1 и 2 на нео­
динаковые углы об и β и изгиб боль­
шей полки 1 выпуклостью внутрь про­
филя. В последнем черновом перехо­
де ГП был отформован заданный 
угол fig - 90° между стенкой 3 и мень­
шей полкой 2 (во всех последующих 
переходах он оставался неизменным), 
при этом угол изгиба большей 
полки 1 равнялся 12°, а угол 
между горизонтальной плоскостью и 
прямой 4, проходящей в поперечном 
сечении через место изгиба 5, при­
легающее к большей полке 1,и ее кром­
ку, равнялся 66°. В предчистовом 
переходе У выравнивалась, большая 
полка 1 ,'. при ‘ этом угол между гори­
зонтальной плоскостью и прямой, про­
ходящей в поперечном сечении через 
место изгиба, прилегающее к большей 
полке 1, и ее кромку, сохранял 
свое прежнее значение 66°. В чисто­
вых переходах и У1 подгибали боль­
шую полку 1 до заданной конфигу­
рации профиля. При одновременном 
выпрямлении большей полки 1 в пред­
чистовых переходах и выдержива­
нии на постоянном уровне ее кромки 
(или места изгиба 5, прилегающего 
к большей полке 1) создаются усло­
вия для выравнивания аксиальных 
деформаций, что приводит к улучше­
нию качества профилей. При одновре­
менном выпрямлении большей полки 1 
и ее подгибке в предчистовых клетях 
помимо улучшения качества профилей 
дополнительно сокращается количест­
во технологических переходов.

Винтообразное скручивание гото­
вого профиля составило 0σ30/-0σ50/
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па 1 метр длины, что находится согласно предлагаемому способу соста-
в пределах требований ГОСТ 8281-80 
"Сталь холодногнутая. Шв.еллерЫ). 
неравнополочные. Сортамент^ (допус­
каемое винтообразное скручивание - 5
I® на 1 метр длины); продольный 
прогиб составил 0,6-0,9 мм на 1 метр 
длины, что также находится в преде­
лах требований того же ГОСТа.

Согласно данным опытной провер- jq 
ки на опытно-промышленном стане 
1- 4x50 - 300 предлагаемый способ 
изготовления позволяет в сравнении 
с прототипом улучшить качество гото­
вых профилей путем уменьшения вин- 
тообразного скручивания и продольного 
прогиба в процессе профилирования 
(например, винтообразное скручивание 
неравнополочного швеллера 32х50х20х 
х4 мм при изготовлении согласно пред- 20 
лагаемому способу составило 
0°30/-0σ50/ на 1 метр длины, при из- 
товлении по прототипу - 1σ20 -1 50 
на 1 метр длины; продольный прогиб 
при изготовлении того же швеллера 25 

вил 0,6-0,9 мм на 1 метр длины, при 
изготовлении по прототипу -1,4 -
1,9 мм на 1 метр длины ; расширить 
сортамент сложных неравнополочных 
гнутых профилей (за счет профилей, 
производство которых не было освоено 
ранее из-за технологических затрудне­
ний) ; сократить простои стана путем 
уменьшения времени на регулировку и 
настройку на 15-25% (вследствие умень­
шения количества технологических пере­
ходов) ; сократить количество техноло 
гических переходов на 15-20% (напри­
мер, для изготовления неравнополочно­
го швеллера 32x50x20x4 мм согласно 
предлагаемому способу потребовалось 
десять технологических переходов, а 
по способу-прототипу - двенадцать.

Экономический эффект получается 
путем улучшения качества 
.профилей, сокращения количест­
ва технологических переходов 
и простоев стана путем уменьшения 
времени на регулировку и настройку.

Пере­
ход,

N?

Угол между Угол Угол под- Угол из-
стенкой и подгиб- гибки гиба
прямой, ки мень- стенки большей
проходящей шей пол- У » полки
в попереч- ки , град if ,
ном сече­
нии через 
кромку боль­
шей полки, 
и место 
изгиба этой 
полки

град град

Радиус изги­
ба боль­
шей полки

мм

.1 0 0 0 0 оо

П 8 16 0 2 1200

III 18 33 0 4 600

1У 30 53 0 6 400

У 42 74 0 ■ 8 300

У! 54 86 0 J 10 240

УП 66 90 0 12 200

УШ 78 90 12 0 <х>

1х 87 90 12 0 со

X 91 90 12 0 оо
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