[bookmark: _GoBack]


МІНІСТЕРСТВО ОСВІТИ І НАУКИ УКРАЇНИ НАЦІОНАЛЬНИЙ ТЕХНІЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ «ХАРКІВСЬКИЙ ПОЛІТЕХНІЧНИЙ ІНСТИТУТ»

Кафедра Комп’ютерне моделювання та інтегровані технології обробки тиском

Спеціальність 131. Прикладна механіка
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Навчальна дисципліна Виробництво гнутих профілів

Семестр 5 (3 прискорене)

ПЕРЕЛІК РОЗРАХУНКОВИХ ЗАВДАНЬ
 ІЗ ДИСЦИПЛІНИ
Розробити технологію та калібрування валків для виробництва гнутого профілю – швелер за завданням з таблиці 1

Таблиця 1 Варіанти завдань
	№ варіант
	b, мм
	n, мм
	s, мм

	1
	100
	46
	4,5

	2
	120
	52
	4,8

	3
	140
	58
	4,9

	4
	160
	64
	5,0

	5
	160
	68
	5,0

	6
	180
	70
	5,1

	7
	180
	74
	5,1

	8
	50
	32
	4,4

	9
	65
	36
	4,4

	10
	80
	40
	4,5

	11
	140
	58
	6,0

	12
	160
	64
	5,6

	13
	160
	68
	5,8

	14
	180
	70
	6,2

	15
	140
	58
	6,0
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Розроблення технології виробництва гнутих профілів в програмі UBECO

[bookmark: page17]Будемо використовувати demo-версію програми UBECO v6.0.1i.
Спочатку створюємо новий проєкт та обираємо характеристики стану для виробництва заданого профілю – рис. 1.1

[image: ] 
Рис. 1.1 – Меню для обирання характеристик стану для виробництва заданого профілю

Через меню Toolbox Profile Designe [image: ] обираємо тип профілю «U» та у вікні, що відкрилося – задаємо параметри перерізу профілю – рис. 1.2
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Рис. 1.2 – Задання параметрів перерізу профілю

Отримуємо профіль, розміри якого задаються через меню – рис. 1.3-1.7
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Рис. 1.3 – Задання «нульової» точки профілю
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Рис. 1.4 – Задання довжини L горизонтальної ділянки
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Рис. 1.5 – Задання характеристик ділянки, що підлягає згину
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Рис. 1.6 – Задання довжини L вертикальної ділянки
[image: ]
Рис. 1.7 – Задання симетрії профілю

Розрахована автоматизовано довжина ширини заготовки для виготовлення профілю – рис. 1.8
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Рис. 1.8 – Розрахована автоматизовано довжина ширини заготовки для виготовлення профілю
Для створення нового переходу необхідно обрати пункт меню Append Profile List [image: ] та підтвердити дію.
Далі, за допомогою меню Toolbox Modify [image: ] та кнопок меню lager чи smaller обираємо необхідний кут підгинання. Таким чином будуємо «квітку» (розгортку) всіх переходів профілювання – рис. 1.9 (калькулятор навантажень викликають через меню [image: ])
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Рис. 1.9 – «Квітку» (розгортка) всіх переходів профілювання

Важливо, щоб навантаження в калькуляторі навантажень не переходили в червону зону, це досягається шляхом корегування кутів підгинання елементів профілю за перехід або методикою формотворення – рис. 8.10
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Рис. 1.10 – Розроблений режим калібрування для виготовлення профілю в програмі UBECO
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