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Изобретение относится к прокатному
производству, а именно к производству про-
филей швеллерного типа, преимущественно
на средне- и крупносортных станах.

Наиболее близким по технической сущ-
ности и достигаемым результатам является
способ производства профилей швеллерно-
го типа, включающий прокатку в разверну-
тых калибрах и последующую горячую
профилегибку [Туболыдев А Г, и др. Прокат-
ка швеллерного типа № 20 на стане 600 с
черновым универсальным калибром. -
Сталь, 1990, № 6, с. 47-49].

Недостатком применения данного спо-
соба является применение высоких вытяжек
в каждом проходе в связи с использованием
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(57) Способ производства профилей швел-
лерного типа, включающий прокатку в раз-
вернутых калибрах и последующую горячую
профилегибку, о т л и ч а ю щ и й с я тем, что
при прокатке в развернутых калибрах фор-
мируют профиль со знакопеременным пере-
ломом стенки с отношением вертикальной
проекции стенки к ее горизонтальной про-
екции 0,25-0,38, а последующей горячей
профилегибкой формируют стенку с одинар-
ным переломом с сохранением углов рас-
крытия полок до и после прохода, при этом
относительное увеличение ширины гори-
зонтальной проекции средней линии стенки
за один проход составляет 0,22-0,30.

заготовок большой ширины, что приводит к
большому расходу энергии и износу валков.

В основу изобретения поставлена зада-
ча разработать способ производства профи-
лей швеллерного типа, в к о т о р о м
формирование профиля со знакоперемен-
ным переломом с оптимальным отношени-
ем вертикальной проекции стенки к ее
горизонтальной проекции при прокатке в
развернутых калибрах и последующая про-
филегибка с оптимальным уширением гори-
зонтальной проекции средней лини стенки
и сохранением углов раскрытия полок до и
после прохода позволяет снизить вытяжку
и, в результате, расход энергии и износ вал-
ков.
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Поставленная задача решается тем, что
в способе производства профилей швеллер-
ного типа, включающем прокатку в развер-
нутых калибрах и последующую горячую
профилегибку, согласно изобретению, при 5
прокатке в развернутых калибрах формиру-
ют профиль со знакопеременным перело-
мом стенки с отношением вертикальной
проекции стенки к ее горизонтальной про-
екции 0,25-0,38. а последующей горячей 10
профилегйбкой формируют стенку с оди-
нарным переломом с сохранением углов
раскрытия полок до и после прохода, при
этом относительное уширение горизонталь-
ной проекции средней линии стенки за один 15
проход составляет 0,22-0,30.

Выбоо отношения вертикальной проек-
ции стенки к ее горизонтальной проекции и
величины относительного уширения гори-
зонтальной проекции средней линии стенки 20
за один проход обусловлен величиной вы-
тяжки за проход и, в результате, расходом
энергии и износом валков, а также прочно-
стью валков, устойчивостью профиля и каче-
ством геометрии профиля. 25

Формирование в развернутых калибрах
профиля, у которого стенка имеет знакопе-
ременный перелом с отношением верти-
кальной п р о е к ц и и стенки к ее
горизонтальной проекции менее 0,25, при- 30
водит к увеличению вытяжки, в результате,
к увеличению расхода энергии и износа вал-
ков. Формирование в развернутых калиб-
рах профиля, у которого стенка имеет
знакопеременный перелом с отношением 35
вертикальной проекции стенки к ее гори-
зонтальной проекции более 0,38, приводит
к снижению прочности валков, потере ус-
тойчивости профиля и повышению неравно-
мерности деформации, с н и ж а ю щ е й 40
качество геометрии профиля.

Горячая профилегибка с относитель-
ным уширением горизонтальной проекции
средней линии стенки за один проход менее
0,22 приводит к увеличению вытяжки и, в 45
результате, к увеличению расхода энергии и
износа валков.

Горячая профилегибка с относительным
уширением горизонтальной проекции сред-
ней линии стенки за один проход более 0,30 50
приводит к потере устойчивости профиля и
искажению его формы. При этом сохране-
ние углов раскрытия полок до и после про-
хода обеспечивает устойчивость

55

профилегибки за счет исключения прогибки
фланцев.

На фиг. 1 представлена калибровка
швеллера № 28 по существующему способу
(а) и по предлагаемому способу (б); на фиг. 2
- схема профилегибки.

Способ осуществляется следующим об-
разом.

Из заготовки в развернутых калибрах
(фиг. 16) формируют профиль со знакопере-
менным переломом стенки с отношением
вертикальной проекции стенки к ее гори-

зонтальной проекции (—, фиг. 2) 0,25-0,38,

а последующей горячей профилегйбкой
профиля формируют стенку с одинарным
переломом с сохранением углов раскрытия
полок (с?п= an+v фиг. 2), при этом относи-
тельное уширение горизонтальной проек-

с п + 1 _ с п
ции средней линии стенки (

С г
фиг. 2) за один проход составляет 0,22-0,30.

Пример осуществления способа.
На крупносортном полунепрерывном

стане 600 из заготовки 240x180 в разверну-
тых калибрах за 7 проходов формировали
профиль со знакопеременным переломом
стенки с отношением вертикальной проек-*
ции стенки к ее горизонтальной проекции
0,25-0,38, а последующей горячей профиле-
гйбкой профиля формировали стенку с оди-
нарным переломом с сохранением углов
раскрытия поло,к, при этом относительное
уширение горизонтальной проекции сред-
ней линии стенки за один проход составля-,
ло 0,22-0,30.

Ниже в таблице приведены результаты
испытания способа при граничных и сред-
них значениях отношения вертикальной
проекции стенки к ее горизонтальной про-
екции и величины относительного уширения
горизонтальной проекции средней линии
стенки, а также значениях указанных пара-
метров выше и ниже граничных.

Таким образом, применение предлагае-
мого способа позволяет снизить величину
вытяжки и, в результате, расход энергии и
износ валков, а также расширить сортамент
стана. Кроме того предлагаемый способ по-
зволяет получать экономичные профили, в
том числе швеллеры с параллельными пол-
ками.
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