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ІНДИВІДУАЛЬНЕ ЗАВДАННЯ 

  

Завдання 1: Обрати з  таблиці 1.1  свій варіант за списком, дослідити зміну 

ширини заготовки для виготовлення профілю в залежності від числа згинів відповідно 

до рис. 1.1. 

 

 
Рис. 1.1 – Поперечний переріз профілю 

 

Таблиця 1.1 Варіанти завдань  

Параметр 
Варіант 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

s, мм 2 3 4 5 5 4 3 2 5 4 3 2 3 4 

α, º 60 65 55 50 70 66 57 59 64 69 60 65 55 62 

a, мм 8 6 10 12 6 11 7 8 9 10 12 8 6 7 

Rb, мм 3 5 4 6 3 4 5 6 6 5 4 3 2 4 

d, мм 19 16 17 18 20 21 22 23 18 19 20 21 22 17 

f, мм 21 16 17 18 19 20 22 23 24 25 26 15 20 21 

n, мм 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 

q, мм 28 29 30 31 32 33 34 28 29 30 31 32 33 34  

Матеріал профілю – низьковуглецева сталь, коефіцієнт зміщення нейтрального 

слою k =0,33. 



Завдання 2: Обрати з  таблиці 2.1  свій варіант за списком, дослідити зміну 

ширини заготовки для виготовлення U-профілю (швелера) в залежності від числа згинів 

відповідно до рис. 2.1. 

 
Рис. 2.1 – Схема швелера 

 

Таблиця 2.1 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 

 

Кут підгинання полок швелера α=90 º . 

 

Завдання 3: Варіант обрати з таблиці 2.1 в завданні 2.  Провести дослідження та 

розрахувати калібрування валків першої групи для виготовлення U-профілю (швелера) 

відповідно схем з рис. 3.1 та рис. 3.1 

 
Рис. 3.1 – Схема швелера 



 

 
Рис. 3.2 – Калібрування валків першої групи 

 

Завдання 4: Варіанту обрати з таблиці 2.1 в завданні 2.  Дослідити та розрахувати 

калібрування валків другої групи для виготовлення U-профілю (швелера) відповідно 

схем з рис. 4.1 

 

 
Рис. 4.1 – Калібрування валків другої групи 

 

  



 

Завдання 5: Варіанту обрати з таблиці 2.1 в завданні 2.  Дослідити та розрахувати 

калібрування валків третьої групи для виготовлення U-профілю (швелера) відповідно 

схем з рис. 5.1 та 5.1 

 
Рис. 5.1 – Калібрування валків третьої групи в передчистовій кліті 

 
Рис. 5.1 – Калібрування валків третьої групи в чистовій кліті 

 

Завдання 6: Продовжити розрахунок варіанту обраного з таблиці 2.1 в завданні 

2.  Дослідити та розрахувати калібрування вертикальних роликів першої групи для 

виготовлення U-профілю (швелера) відповідно схеми з рис. 6.1 

 
Рис. 6.1 – Калібрування вертикальних роликів першої групи клітей 

 



Завдання 7: Варіант обрати з таблиці 2.1 в завданні 2. Дослідити та розрахувати 

калібрування вертикальних роликів другої групи для виготовлення U-профілю 

(швелера) відповідно схеми з рис. 7.1 

 

 
Рис. 7.1 – Калібрування вертикальних роликів другої групи клітей 

 

Завдання 8: Дослідити та розрахувати режим калібрування для виготовлення 

профілю в програмі UBECO, варіант обрати з таблиці 2.1 в завданні 2. 

 



САМОСТІЙНА РОБОТА 
 
 

Дослідження та розроблення технології виробництва гнутих профілів в програмі 

UBECO та QForm 

 

Будемо використовувати demo-версію програми UBECO v6.0.1i. 

Спочатку створюємо новий проєкт та обираємо характеристики стану для 

виробництва заданого профілю – рис. 1.1 

 

  
Рис. 1.1 – Меню для обирання характеристик стану для виробництва заданого профілю 

 

Через меню Toolbox Profile Designe  обираємо тип профілю «U» та у вікні, що 

відкрилося – задаємо параметри перерізу профілю – рис. 1.2 

 

 
Рис. 1.2 – Задання параметрів перерізу профілю 

 

Отримуємо профіль, розміри якого задаються через меню – рис. 1.3-1.7 



 
Рис. 1.3 – Задання «нульової» точки профілю 

 

 

Рис. 1.4 – Задання довжини L горизонтальної ділянки 
 

 

Рис. 1.5 – Задання характеристик ділянки, що підлягає згину 



 

Рис. 1.6 – Задання довжини L вертикальної ділянки 

 

Рис. 1.7 – Задання симетрії профілю 

 

Розрахована автоматизовано довжина ширини заготовки для виготовлення 

профілю – рис. 1.8 

 

 
Рис. 1.8 – Розрахована автоматизовано довжина ширини заготовки для виготовлення 

профілю 



Для створення нового переходу необхідно обрати пункт меню Append Profile List 

 та підтвердити дію. 

Далі, за допомогою меню Toolbox Modify  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 

) 

 

 
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 

 

 
Рис. 1.10 – Розроблений режим калібрування для виготовлення профілю в програмі 

UBECO 
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