Затверджено на засіданні кафедри 

«Обробка металів тиском»

Протокол № 1 від 30 серпня 2022 р.

Зав. кафедри __________ Віталій ЧУХЛІБ
Розрахункове завдання з дисципліни

«Робочі процеси сучасних виробництв»

Розробити технологію виробництва гнутого профіля згідно з завданням:

- таблиця 1; 

- рисунок 1, 

для чого:

1. Встановити можливість виготовлення гнутого профілю на профілезгинальному обладнанні (див. табл. 2), враховуючи товщину, ширину вихідної заготовки, а також висоту формування відповідного профілю.

2. Виконати перевірку елементів гнутих профілів на технологічність.

3. Розрахувати ширину вихідної заготовки.

4. Вибрати режими профілювання.

5. Розрахувати і оформити схему формування профілю в валках профілезгинального стану.

6. Розробити калібрування валків.
Таблиця 1 – Розміри кутиків гнутих з неріавними полицями 
	Завдання
	B
	b
	S
	R, 

не більше
	F
	Масса 1 м

	
	мм
	см2
	кг

	1
	32
	25
	2,0
	3
	1,06
	0,84

	2
	32
	25
	2,5
	3
	1,32
	1,03

	3
	40
	25
	2,5
	6
	1,48
	1,16

	4
	50
	35
	3,2
	5
	2,53
	1,98

	5
	60
	40
	3,0
	4
	2,84
	2,23

	6
	70
	50
	4,0
	6
	4,50
	3,53

	7
	80
	63
	4,0
	6
	5,42
	4,26

	8
	85
	35
	4,0
	6
	4,50
	3,53

	9
	85
	67
	4,0
	10
	5,71
	4,49

	10
	90
	70
	4,0
	6
	6,10
	4,79

	11
	90
	70
	4,0
	10
	6,03
	4,74

	12
	100
	65
	4,0
	6
	6,30
	4,95

	13
	105
	100
	3,0
	4
	5,98
	4:69

	14
	110
	90
	5,0
	10
	9,48
	7,44

	15
	115
	65
	5,0
	7
	845
	6,71

	16
	120
	100
	8,0
	12
	16,41
	7,89

	17
	147
	125
	8,0
	20
	20,30
	15,93

	18
	152
	100
	5,5
	12
	13,21
	10,37

	19
	155
	100
	6,0
	14
	14,50
	11,38

	20
	180
	140
	6,0
	9
	18,53
	14,55


[image: image1.png]



Рисунок 1 – Кутики гнуті з нерівними полицями: 

В – ширина більшої полиці; b – ширина меншої полиці; S – товщина полиці; 

R – радіус місця згинання; F – площа поперечного перерізу
Таблиця 2 - Технічні характеристики профілезгинальних агрегатів цехів гнутих профілів

	Параметр
	1÷4×50÷300
	2÷7×80÷500
	2÷8×20÷600
	1÷4×400÷1500
	0,5÷2,5×300÷1500

	Розміри заготовки, мм:

- товщина;

- ширина.
	1–4

50–300
	2–7

80–50
	2–8

100–600
	1–4

400–1500
	0,5–2,5

300–1500

	Висота формування, мм
	120
	160
	180
	200
	100

	Діаметр рулону, мм:
- внутрішній;

- зовнішній.
	500–750

900–1500
	580–760

580–760
	600–750

1000–1750
	500–750

1000–1500
	600–750

1000–2200

	Максимальна маса рулону, т
	3,5
	5,0
	7,5
	10,0
	16,0

	Число клітей
	17
	14
	14
	20
	30

	Передавальне число шестеренної кліті
	2,515
	2,333
	2,48
	2,2
	1

	Робочі діаметри валків, мм
	165–477,72
	245,6–572,9
	280–694,4
	304,4–669,6
	478

	Швидкість профілювання, м/хв
	12–150
	60–150
	30–150
	45–180
	30–90

	Довжина профілю, м
	3–12
	3–12
	3–12
	6–12
	3–12


