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(57) 1. Способ изготовления гнутых профилей
проката с поперечными гофрами на стенке,
включающий формообразование промежуточ-
ного пнутого профиля с плоской стенкой и про-
дольное ее растяжение за счет придания ей
волнистой формы в продольном сечении при
сохранении длины перед формообразовани-
ем поперечных гофров, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что при продольном растяжении плоской
стенки промежуточного гнутого профиля вы-
полняют по меньшей мере два ряда попереч-
ных смещенных по длине друг относительно
друга поочередно формуемых волн.

2. Способ по п. 1 . о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что на стенке промежуточного профиля
выполняют, по меньшей мере, три ряда по-
перечных волн, по крайней мере, в одном
среднем из которых волны выполняют сме-
щенными относительно упомянутых волн
смежных рядов,

3. Способ по пп. 1 и 2, о т л и ч а ю щ и й-
с я тем, что длину развертки волнистого
участка стенки промежуточного профиля вы-
полняют равной длине развертки участка
стенки на готовом профиле. **""*

4. Способ по пп 1 и 2 , о т л и ч а ю щ и й -
с я тем, что поперечные волны на перифе- «g
рийных участках стенки промежуточного

профиля выполняют симметрично смещен-
ными по длине относительно поперечных
волн на центральном участке, а смешение
волн смежных рядов производят на величи-
ну, определяемую по формуле:

Д1=

где А1 - величина смещения волн смежных
рядов;

t - шаг между поперечными волнами в
ряду на стенке промежуточного профиля;

п - количество рядов поперечных волн
по одну из сторон от поперечных волн цент-
рального участка.

5. Способ по пп.1,2,4, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что поперечные волны, по крайней мере,
одного из рядов, отделяют от поперечных волн
смежных рядов плоскими участками.

6. Способ по лп.1, 2 , 4 и 5 , о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что на плоских участках стенки,
отделяющих ряды поперечных волн, выпол-
няют продольные технологические гофры.

7. Способ по пп. 1,2,4,5,6, о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что, по крайней мере, в одном
из рядов поперечные волны выполняют в z
противоположную сторону от плоскости w

стенки промежуточного профиля по отноше-
нию к волнам в других рядах.

8. Способ по пп. 1,2,4,5,6,7, о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что, по крайней мере, в одном
из рядов, поперечные волны выполняют по
обе стороны от плоскости стенки.

9. Способ по п.6, о т л и ч а ю щ и й с я
тем,что продольные технологические гофры
на плоских участках стенки выполняют с пе-
ременной по длине глубиной.

10. Способ по п.9, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что длину развертки технологических
гофров в продольном сечении по их верши-
нам выполняют равной длине соответствен-
но развертки участка стенки на готовом
профиле.
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Изобретение относится к обработке ме-
таллов давлением и предназначено для ис-
пользования при изготовлении гнутых
профилей с поперечными гофрами в валках
на станах. 5

В практике производства гнутых профи-
лей проката с поперечными гофрами приме-
няют ряд способов, при использовании
которых предусматривается улучшение ка-
чества профилей за счет уменьшения про- 10
дольного искривления и волнистости
плоских участков. Их применение в отдель-
ных случаях обеспечивает получение профи-
лей заданной формы и размеров.

Однако при изготовлении гнутых профи- 15
лей со сравнительно длинными I/S > 20 и
глубокими h/S > 5 поперечными гофрами
(где I и h - длина и глубина гофра соответст-
венно, a S - толщина металла) наблюдается
продольное искривление профилей и их вин- 20
тообразное скручивание, волнистость пло-
ских участков вдоль кромок, повышенное
утонение в местах отформовки поперечных

.гофров.
Известен способ изготовления гофриро- 25

ванных профилей путем многопереходной
формовки вытяжной гофров центрального
участка при зажатых боковых участках
(см.авт.свид. № 871883, кл. В 21 D 5/08,
опубл. в Б.И. № 38 от 15.10.81), по которому 30
на первых переходах на плоских боковых
участках,предназначенных для зажатия,
формуют технологические гофры большей
глубинь- и меньшей ширины, чем основные
гофры центрального участка, а на последних 35
переходах технологические гофры освобож-
дают от зажатия и переформовывают в ос-
новные. Применение известного способа в
отдельных случаях при изготовлении гнутых
профилей со сравнительно неглубокими и 40
короткими продольными гофрами позволяет
получить заданные форму и размеры профи-
лей без продольного изгиба и скручивания,
однако при формообразовании на централь-
ной участке профиля поперечных гофров 45
сравнительно большой глубины и длины воз-
никают продольный изгиб и скручивание
профилей, повышенное утодонме в местах
изгиба и волнистость вдоль кромок.

Известен способ изготовления профи- 50
лей высокой жесткости с пересекающимися
продольными и поперечными гофрами
(см.авт.свид. № 867457, кл. В 21 D 5/08,
опубл. в Б.И. № 36 от 30.09.81 г.), по которому
производят отформовку продольных гофров 55
вдоль кромок с последующей вытяжкой на
центральном участке поперечных гофров,
причем на участках сопряжения продольных
и поперечных гофров, одновременно с фор-
мовкой продольных гофров отформовывают

участки сопряжения гофров, выполняя их
переменными по глубине в направлении по-
перечного гофра, после чего одновременно
с формовкой поперечных гофров эти участки
доформовывают до требуемой конфигура-
ции.

К недостаткам этого способа следует от-
нести сложного в его реализации на профи-
легибочном стане из-за необходимости в
совмещении по длине по переходам участ-
ков сопряжения продольных и поперечных
гофров с самыми поперечными гофрами.

Известен также способ изготовления
профилей с гофрами (см.авт. свид. IMs 893309,
кл. В 21 D5/08, опубл. в Б.И. iSfe48от30.12.81 г.),
по которому заготовку растягивают в попе-
речном направлении, формуя краевые про-
дольные гофры, и осуществляют местную
вытяжку в валках основных гофров, причем
сначала осуществляют формовку краевых
гофров, а формовку основных гофров выпол-
няют в два перехода, получая на первом
переходе на участке будущего длинного гоф-
ра по крайней мере два коротких гофра при
одновременном зажиме Плоской технологи-
ческой перемычки между ними и краевых
гофров, а на втором переходе на технологи-
ческой перемычке выполняют гофр такой же
формы сечения, как и ранее отформован-
ных, обеспечивая получение сплошного гоф-
ра заданной длины.

К недостаткам этого способа следует от-
нести сложность в его реализации на про-
филегибочном стане из-за необходимости в
совмещении по длине профиля по перехо-
дам участков с отформованными короткими
гофрами и участков перемычки, на которых
будет выполнен гофр заданной длины. Рас-
сматриваемый способ позволяет получать
гофры большой длины, преимущественно
сравнительно малопроизводительным и тру-
доемким способом штамповки на прессах.

В основу изобретения поставлена зада-
ча создания "Способа изготовления гнутых
профилей проката с поперечными гофрами
на стенке", в котором перед выполнением
поперечных гофров за счет местной вытяжки
металла производится предварительное уд-
линение стенки профиля путем выполнения
на ней в определенной последовательности
поперечных волн при одновременном пре-
дупреждении продольной утяжки металла
заготовки в поперечные волны и за счет это-
го обеспечивается уменьшение продольного
изгиба и скручивания профилей, а также
энергозатрат при профилировании.

Поставленная задача решается следую-
щим образом. При изготовлении гнутых про-
филей проката с поперечными гофрами на
стенке, формообразуют промежуточный гну-
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(57) 1. Способ изготовления гнутых профилей
проката с поперечными гофрами на стенке,
включающий формообразование промежуточ-
ного пнутого профиля с плоской стенкой и про-
дольное ее растяжение за счет придания ей
волнистой формы в продольном сечении при
сохранении длины перед формообразовани-
ем поперечных гофров, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что при продольном растяжении плоской
стенки промежуточного гнутого профиля вы-
полняют по меньшей мере два ряда попереч-
ных смещенных по длине друг относительно
друга поочередно формуемых волн.

2. Способ по п. 1, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что на стенке промежуточного профиля
выполняют, по меньшей мере, три ряда по-
перечных волн, по крайней мере, в одном
среднем из которых волны выполняют сме-
щенными относительно упомянутых волн
смежных рядов.

3. Способ по пп.1 и 2 , о т л и ч а ю щ и й -
с я тем, что длину развертки волнистого
участка стенки промежуточного профиля вы-
полняют равной длине развертки участка
стенки на готовом профиле.

4. Способ по пп. 1 и 2 , о т л и ч а ю щ и й -
с я тем. что поперечные волны на перифе-
рийных участках стенки промежуточного г .

профиля выполняют симметрично смещен-
ными по длине относительно поперечных
волн на центральном участке, а смешение
волн смежных рядов производят на величи-
ну, определяемую по формуле:

где А I - величина смещения волн смежных
рядов;

t - шаг между поперечными волнами в
ряду на стенке промежуточного профиля;

п - количество рядов поперечных волн
по одну из сторон от поперечных волн цент-
рального участка.

5. Способ по пп. 1,2,4, от л и ч а ю щ и й с я
тем, что поперечные волны, по крайней мере,
одного из рядов, отделяют от поперечных волн
смежных рядов плоскими участками.

6. Способ по пп.1, 2, 4 и 5 , о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что на плоских участках стенки,
отделяющих ряды поперечных волн, выпол-
няют продольные технологические гофры.

7. Способ по пп. 1,2,4,5,6, о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что, по крайней мере, в одном
из рядов поперечные волны выполняют в
противоположную сторону от плоскости
стенки промежуточного профиля по отноше-
нию к волнам в других рядах.

8. Способ по пп. 1,2,4,5,6,7, о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что, по крайней мере, в одном
из рядов, поперечные волны выполняют по
обе стороны от плоскости стенки.

9. Способ по п.6, о т л и ч а ю щ и й с я
тем.что продольные технологические гофры
на плоских участках стенки выполняют с пе-
ременной по длине глубиной.

10. Способ по п.9, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что длину развертки технологических
гофров в продольном сечении по их верши-
нам выполняют равной длине соответствен-
но развертки участка стенки на готовом
профиле.
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Изобретение относится к обработке ме-
таллов давлением и предназначено для ис-
пользования при изготовлении гнутых
профилей с поперечными гофрами в валках
на станах. 5

В практике производства гнутых профи-
лей проката с поперечными гофрами приме-
няют ряд способов, при использовании
которых предусматривается улучшение ка-
чества профилей за счет уменьшения про- 10
дольного искривления и волнистости
плоских участков. Их применение в отдель-
ных случаях обеспечивает получение профи-
лей заданной формы и размеров.

Однако при изготовлении гнутых профи- 15
лей со сравнительно длинными I/S > 20 и
глубокими h/S > 5 поперечными гофрами
(где I и h - длина и глубина гофра соответст-
венно, a S - толщина металла) наблюдается
продольное искривление профилей и их вин- 20
тообразное скручивание, волнистость пло-
ских участков вдоль кромок, повышенное
утонение в местах отформовки поперечных

.гофров.
Известен способ изготовления гофриро- 25

ванных профилей путем многопереходной
формовки вытяжной гофров центрального
участка при зажатых боковых участках
(см.авт.свид. № 871883. кл. В 21 D 5/08,
опубл. в Б.И. № 38 от 15.10.81), по которому 30
на первых переходах на плоских боковых
участках,предназначенных для зажатия,
формуют технологические гофры большей
глубин*-» и меньшей ширины, чем основные
гофры центрального участка, а на последних 35
переходах технологические гофры освобож-
дают от зажатия и переформовывают в ос-
новные. Применение известного способа в
отдельных случаях при изготовлении гнутых
профилей со сравнительно неглубокими и 40
короткими продольными гофрами позволяет
получить заданные форму и размеры профи-
лей без продольного изгиба и скручивания,
однако при формообразовании на централь-
ной участке профиля поперечных гофров 45
сравнительно большой глубины и длины воз-
никают продольный изгиб и скручивание
профилей, повышенное утсжвние в местах
изгиба и волнистость вдоль кромок.

Известен способ изготовления профи- 50
лей высокой жесткости с пересекающимися
продольными и поперечными гофрами
(см.авт.свид. № 867457, кл. В 21 D 5/08,
опубл. в Б.И. № 36 от 30.09.81 г.), по которому
производят отформовку продольных гофров 55
вдоль кромок с последующей вытяжкой на
центральном участке поперечных гофров,
причем на участках сопряжения продольных
и поперечных гофров, одновременно с фор-
мовкой продольных гофров отформовывают

участки сопряжения гофров, выполняя их
переменными по глубине в направлении по-
перечного гофра, после чего одновременно
с формовкой поперечных гофров эти участки
доформовывают до требуемой конфигура-
ции.

К недостаткам этого способа следует от-
нести сложного в его реализации на профи*
легибочном стане из-за необходимости в
совмещении по длине по переходам участ-
ков сопряжения продольных и поперечных
гофров с самыми поперечными гофрами.

Известен также способ изготовления
профилей с гофрами (см.авт. свид. № 893309,
кл. В 21 D5/08, опубл. в Б.И. №48 от 30.12.81 г.),
по которому заготовку растягивают в попе-
речном направлении, формуя краевые про-
дольные гофры, и осуществляют местную
вытяжку в валках основных гофров, причем
сначала осуществляют формовку краевых
гофров, а формовку основных гофров выпол-
няют в два перехода, получая на первом
переходе на участке будущего длинного гоф-
ра по крайней мере два коротких гофра при
одновременном зажиме плоской технологи-
ческой перемычки между ними и краевых
гофров, а на втором переходе на технологи-
ческой перемычке выполняют гофр такой же
формы сечения, как и ранее отформован-
ных, обеспечивая получение сплошного гоф-
ра заданной длины.

К недостаткам этого способа следует от-
нести сложность в его реализации на про-
филегибочном стане из-за необходимости в
совмещении по длине профиля по перехо-
дам участков с отформованными короткими
гофрами и участков перемычки, на которых
будет выполнен гофр заданной длины. Рас-
сматриваемый способ позволяет получать
гофры большой длины, преимущественно
сравнительно малопроизводительным и тру-
доемким способом штамповки на прессах.

В основу изобретения поставлена зада-
ча создания "Способа изготовления гнутых
профилей проката с поперечными гофрами
на стенке", в котором перед выполнением
поперечных гофров за счет местной вытяжки
металла производится предварительное уд-
линение стенки профиля путем выполнения
на ней в определенной последовательности
поперечных волн при одновременном пре-
дупреждении продольной утяжки металла
заготовки в поперечные волны и за счет это-
го обеспечивается уменьшение продольного
изгиба и скручивания профилей, а также
энергозатрат при профилировании.

Поставленная задача решается следую-
щим образом. При изготовлении гнутых про-
филей проката с поперечными гофрами на
стенке, формообразуют промежуточный гну-
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тый профиль с плоской стенкой, которую
затем продольно растягивают за счет прида-
ния ей волнистой формы в продольном сече-
нии при сохранении длины перед
формообразованием поперечных гофров. 5

В отличие от прототипа при продольном
растяжении плоской стенки промежуточно-
го гнутого профиля выполняют по меньшей
мере два ряда поперечных смещенных по
длине друг относительно друга поочередно 10
формуемых волн.

При этом, в ряде случаев при формооб-
разовании профиля целесообразно:

- на стенке промежуточного профиля
выполнять по меньшей мере три ряда попе- 15
речных волн, по крайней мере в одном сред-
нем из которых волны выполняются
смещенными относительно упомянутых
волн смежных рядов;

- длину развертки волнистого участка 20
стенки промежуточного профиля выполнять
равной длине развертки участка стенки на
готовом профиле;

- поперечные волны на периферийных
участках стенки промежуточного профиля 25
выполнять симметрично смещенными по
длине относительно волн поперечных на
центральном участке, а смещение волн
смежных рядов производить на величину,
определяемую по формуле. 30

(1)

где А I - величина смещения волн смежных 35
рядов;

t - шаг между поперечными волнами в
ряду на стенке промежуточного профиля;

п - количество рядов поперечных волн
по одну из сторон от поперечных волн цент- 40
рального участка;

- поперечные волны, по крайней мере
одного из рядов, отделять от поперечных
волн смежных рядов плоскими участками;

- на плоских участках стенки, определя- 45
ющих ряды поперечных волн, выполнять
технологические гофры;

- по крайней мере в одном из рядов
поперечные волны выполнять по обе сторо-
ны от плоскости стенки; 50

- продольные технологические гофры на
плоских участках стенки выполнять с пере-
менной по длине глубиной;

- длину развертки технологических гоф-
ров в продольном сечении по их вершинам 55
выполнять равной длине соответственно
развертки участка стенки на готовом профи-
ле.

При изготовлении по заявляемому
способу гнутых профилей проката с попе-

речными гофрами на стенке первоначально
формообразуют промежуточный гнутый
профиль с плоской стенкой, а затем перед
формообразованием на упомянутой стенке
поперечных гофров, производят продольное
ее растяжение за счет выполнения по мень-
шей мере двух рядов поперечных смещен-
ных по длине друг относительно друга
поочередно формуемых волн. Такая техно-
логическая схема формообразования про-
филя позволяет получить его
промежуточную форму в минимальном коли-
честве технологических переходов и близ-
кую к конфигурации готового профиля, а
затем при сохранении основных геометри-
ческих параметров гнутого профиля произ-
вести продольное растяжение его стенки
путем придания ей волнистой формы в про-
дольном сечении при сохранении длины и
доформовать профиль за счет формообразо-
вания волнистой стенки и отформовки на
ней поперечных гофров В связи с выполне-
нием на стенке переходного профиля, по
меньшей мере двух рядов поперечных сме-
щенных по длине друг относительно друга
поочередно формуемых волн, производится
последовательное периодическое приложе-
ние формующих сил и продольное поочеред-
ное растяжение отдельных участков
упомянутой стенки, а не как по известному
способу одновременное приложение фор-
мующх сил по всей ширине и одновремен-
ное продольное растяжение всей стенки
значительно большим усилием. Такая схема
позволяет уменьшить величину продольных
сил и их моменты, максимальные значения
формующих усилий в валках при формооб-
разовании поперечных волн, а также допол-
нительно увеличить сопротивление
переходного профиля продольному изгибу и
скручиванию за счет дополнительного со-
противления не деформируемых участков
стенки переходного профиля, смежных с
участками, на которых формообразуют в
данный момент волны в силу сплошности
металла переходного профиля, а также за-
жатия в калибре валков упомянутых участ-
ков, смежных с формуемыми в данный
момент участками, на которых формообра-
зуют поперечные волны.

Следует отметить, что формообразо-
вание поперечных волн по заявляемому
способу может производиться в одном тех-
нологическом проходе поочередно из каж-
дого ряда, а также последовательно в
нескольких технологических переходах поо-
чередно по рядам.

Таким образом на стадии формообразо-
вания промежуточного профиля со смещен-
ными по длине друг относительно друга
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рядами волн на стенке становится возмож-
ным произвести продольное поочередное
растяжение стенки переходного профиля по
участкам без его продольного искривления
и скручивания при незначительном равно-
мерном утонении заготовки на участке фор-
мообразования поперечных гофров и
уменьшенными по сравнению с прототипом
максимальными усилиями формовки и от-
формовать гофры большей глубины.

При окончательной доформовке пофиля
и формообразовании поперечных гофров
производят формоизменение волнистого
участка стенки промежуточного профиля в
стенку заданной конфигурации с попереч-
ными гофрами заданной длины и размеров
практически при неизменной длине участ-
ков стенки и профиля в целом, благодаря
чему становится возможным уменьшить ло-
кальное утонение в местах изгиба попереч-
ных гофров.

Принятая технологическая схема формо-
образования профиля, в которой предусмот-
рена предварительная поочередная вытяжка
волн на стенке переходного профиля при до-
полнительном зажатии участков, смежных с
формуемыми в данный момент участками, с
последующей одновременной переформов-
кой стенки обеспечивает незначительное бо-
лее равномерное утонение заготовки на
участке формообразования поперечных гоф-
ров при заданной их форме и размерах.

При этом в ряде случаев, преимущест-
венно для листовых профилей симметрич-
ной формы на стенке промежуточного
профиля целесообразно выполнять по мень-
шей мере три ряда поперечных волн, по край-
ней мере в одном среднем из которых волны
выполняют смещенными по длине относи-
тельно упомянутых волн периферийных ря-
дов. В связи с выполнением трех рядов
поперечных волн становится возможным со-
здавать симметричную формовку промежу-
точного профиля относительно центрального
его участка, а следовательно к промежуточно-
му профилю в процессе его формообразова-
ния прикладывать симметричные усилия, не
вызывающие продольного искривления про-
филя в плоскости его стенки. При формообра-
зовании на стенке промежуточного профиля
большего количества рядов волн, чем три, для
предупреждения продольного искривления
промежуточного профиля, рекомендуется
формообразовывать нечетное количество
рядов волн с симметричным их расположе-
нием относительно волн на центральном
участке.

Для предупреждения продольного сжа-
тия смежных со стенкой профиля участков и
предупреждения искривления профиля, а

также обеспечения равномерной вытяжки
металла стенки профиля и уменьшения при
этом максимальных усилий формовки в чис-
товых проходах, длину развертки волнисто-

5 го участка стенки промежуточного профиля
выполняют равной длине развертки участка
стенки на готовом профиле.

Для улучшения качества профилей и
снижения энергозатрат поперечные волны

10 на периферийных участках стенки промежу-
точного профиля рекомендуется выполнять
симметрично смещенными подлине относи-
тельно поперечных волн на центральном
участке, а смещение волн смежных рядов

15 производить на величину, определяемую по
формуле (1). Тогда при формообразовании
промежуточного профиля уменьшаются
максимальные значения формующих усилий
и обеспечивается равномерная вытяжка

20 стенки профиля по ее длине.
Для стабильного и равномерного пере-

мещения профиля в валках рабочей клети и
в стане с заданной скоростью профилирова-
ния, улучшения условий вытяжки волн на

25 стенке переходного профиля за счет сжатия
смежных с волнами участков, поперечные
волны, по крайней мере одного из рядов,
отделяют от поперечных волн смежных ря-
дов плоскими участками. Такие плоские уча-

30 стки стенки, профиля имеется возможность
при профилировании обжимать в калибре
валков и создавать при этом необходимые
условия для выполнения волн за счет мест-
ной вытяжхи металла стенки при зажатых с

35 ними упомянутых плоских участках.
Кроме того, упомянутые плоские участ-

ки промежуточного профиля располагают на
уровне плоскости профилирования и благо-
даря их взаимодействию с валками на уров-

40 не основных диаметров обеспечивается
стабильное перемещение профиля по кле-
тям с заданной скоростью.

В ряде случаев, для более надежного
зажатия в калибре валков плоских участков

45 стенки промежуточного профиля и предуп-
реждения утяжки металла в поперечные вол-
ны на упомянутых плоских участках стенки,
отделяющих ряды поперечных волн, выпол-
няют продольные гофры.

50 Для предупреждения продольного иск-
ривления профилей и возникновения волни-
стости вдоль кромок по крайней мере в
одном из рядов поперечные волны выполня-
ют в противоположную сторону от плоско-

55 сти стенки промежуточного профиля по
отношению к волнам в других рядах. Благо-
даря противоположной направленности
смещения участков стенки в волны происхо-
дит уменьшение и уравновешивание момен-
тов продольных сил, возникающих при
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формообразовании поперечных волн, а в
связи с этим становится возможным устра-
нить продольный изгиб и скручивание про-
филя, уменьшить волнистость.

Для улучшения качества профилей за
счет предупреждения продольного их иск-
ривления по крайней мере в одном из рядов
поперечные волны выполняются по обе сто-
роны от плоскости стенки промежуточного
профиля. При этом благодаря противопо-
ложной направленности смещения участ-
ков стенки по заявляемому способу в
волны становится возможным уменьшить и
уравновесить моменты продольных сил,
возникающих при формообразовании попе-
речных волн, а следовательно уменьшить и
продольный изгиб профиля, его продольное
скручивание и волнистость вдоль кромок.

Выполнение на плоских участках стенки
промежуточного профиля, продольных тех-
нологических гофров с переменной по дли-
не глубиной позволяет в дальнейшем при
формообразовании поперечных гофров за
счет вытяжки уменьшить продольное растя-
жение заготовки на упомянутых участках, а
следовательно уменьшить величину продоль-
ных сил растяжения, прикладываемых к проф-
илю, вызывающих продольный изгиб и
скручивание профилей. Вследствие большей
протяженности переходного профиля по вер-
шинам упомянутых технологических гофров в
сравнении с первоначальной длиной участка,
на котором они выполнены, предложенная
технологическая схема формообразования
целесообразна преимущественно при срав-
нительно широких плоских участках между
рядами поперечных волн. При этом становит-
ся возможным одновременно с удлинением
заготовки на участке продольного- гофра
производить надежное зажатие смежных с
рядами поперечных волн участков.

Рекомендуется также длину развертки
технологических гофров в продольном сече-
нии по их вершинам выполнять равной дли-
не соответственно развертки участка стенки
на готовом профиле, обеспечивая тем самым
максимально возможное приближение дли-
ны развертки участка с продольным техно-
логическим гофром к длине развертки
стенки на готовом профиле в соответствую-
щем продольном сечении. Тогда существен-
но уменьшается утонение в местах изгиба
поперечных гофров.

Проведенный анализ заявляемого изобре-
тения свидетельствует, что качество гнутых
профилей повысится благодаря тому, что будут
взаимно уравновешиваться и уменьшены мо-
менты продольных сил, возникающие при фор-
мообразовании поперечных гофров в связи с
предварительной продольной периодически

повторяющейся равномерной по участкам
вытяжкой заготовки перед формообразовани-
ем поперечных гофров и сохранением при
этом формы и размеров переходного профиля

5 без продольного его изгиба и скручивания.
По имеющимся у заявителя данным в из-

вестных решениях отсутствуют признаки,
сходные с признаками, отличающими от про-
тотипа заявляемое техническое решение, что

10 позволяет сделать вывод о его соответствии
критерию "существенные отличия".

Все технологические приемы, являющи-
еся отличительными, могут быть осуществ-
лены в процессе формообразования

15 профиля на профилегибочном агрегате 0,5-
2x500-1500.

Сущность изобретения поясняется опи-
санием конкретных, но не ограничивающих
настоящее изобретение вариантов его осу-

20 ществления и чертежами на которых изобра-
жено:

На фиг. 1 - схема формообразования
гнутого профиля с поперечными гофрами на
стенке по заявляемому способу.

25 На фиг. 2 - вариант размещения попе-
речных волн на стенке профиля в три ряда.

На фиг. 3 - продольное сечение проме-
жуточного профиля на участке поперечных
волн.

30 На фиг. 4 - вариант выполнения на стен-
ке промежуточного профиля поперечных
волн смещенных друг относительно друга в
смежных рядах.

На фиг. 5 - схема размещения попереч-
35 ных волн на стенке промежуточного профи-

ля, отделенных плоскими участками в
смежных рядах.

На фиг. 6 - вариант выполнения на пло-
ских участках между рядами поперечных

40 волн продольных технологических гофров.
На фиг. 7 - вариант выполнения попе-

речных волн в противоположные стороны от
плоскости стенки по отношению к волнам в
других рядах.

45 На фиг.8 - вариант выполнения попе-
речных волн по обе стороны от плоскости
стенки промежуточного профиля.

На фиг.9 - схема промежуточного про-
филя с поперечными валками и продольны-

50 ми технологическими гофрами переменной
глубины.

На фиг. 10 - продольный разрез пере-
ходного профиля вдоль технологического
гофра по его центральному участку.

55 По заявляемому способу после 1 техно-
логического перехода заготовке 1 (фиг.1) в
последующих переходах придают форму
промежуточного профиля 2 путем подгибки
отдельных участков заготовки друг относи-
тельно друга.
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