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Спосіб прокатки фланцевих профілів, переважно швелерних, включає деформацію сталевих 
заготовок в коритній системі дворівчакових калібрів з впровадженням гребеня в переріз 
вихідної заготовки. Чорновий переріз профілю формують фланцями вгору впровадженням 
гребеня у верхньому рівчаку калібру на глибину, при якій товщина стінки (hcT) не перевищує 
висоту фланців (hф) згідно з залежністю hст = (0,85-1,0) hф. Змінюють шляхом кантування 
напрям деформації підкату на 90°. Переріз прокату обтискують в ребровому калібрі, осаджуючи 
висоту перерізу відповідно ширині подальшого калібру однієї з суміжних систем коритних 
калібрів з нижнім розташуванням фланців, перед задачею в якій переріз прокату кантуют на 90° 
в тому ж напрямку, що й перед прокаткою в ребровому калібрі. 
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Корисна модель належить до галузі металургії, а саме до обробки металів тиском, і 
призначена для використання при виробництві фланцевих профілів, переважно швелерних, на 
сортових прокатних станах. 

Відомий спосіб виробництва фланцевих профілів, який передбачає формування швелерних 
профілів фланцями вниз [Скороходов И.Е., Илюкович Б.М., Шулаев И.Г. и др. Калибровка 5 

сложных профилей. - М.: Металлургия, 1979. - С. 145]. Згідно з відомим способом, формування 
фланців починають у першому фасонному калібрі впровадженням розрізного гребеня з боку 
нижнього рівчака калібру. В цьому випадку наявні обмеження можливості процесу прокатки з 
тиском з боку нижнього валка в свою чергу обмежують величини обтиснень і погіршують умови 
захоплення заготовки. Наслідком цього стає те, що ускладнюється процес формування розмірів 10 

фланців по висоті, і ускладнює настройку стана. Даний недолік можливо усунути шляхом 
впровадження розрізного гребеня в переріз заготовки з боку верхнього валка. Це буде сприяти 
проникненню гребеня на велику глибину перерізу заготовки за рахунок відносно великого тиску 
у вогнищі деформації. 

Крім того, завдяки цьому створюються умови для деформування чорнового профілю з 15 

відносно великими розмірами фланців по висоті, що дозволяє стабілізувати розміри перехідних 
перерізів по проходах, а також спростити настройку стана. У той же час, орієнтація всієї системи 
калібрів по першому фасонному калібру з фланцями вгору спричинить до скупчення води, що 
охолоджує валки, по дну всіх перехідних перерізів профілю. Це викличе прискорене 
нерівномірне охолодження розкатів по поперечному перерізу, збільшення навантаження на 20 

валки, а також прискорене нерівномірне вироблення калібрів. 
З цієї причини застосування систем калібрів з фланцями вгору, в тому числі і для прокатки 

швелерних профілів, на прокатних станах обмежена. 
Найбільш близьким аналогом технічного рішення, що заявляється, є спосіб прокатки 

швелерних профілів в системі розгорнутих калібрів [Кочетов И.М. Калибровка валков с 25 

применением систем развѐрнутых калибров. - М.: Металлургия, 1971, рис. 35, стр. 92], який 
включає деформацію сталевих заготовок в коритній системі дворівчакових калібрів з 
впровадженням гребеня в переріз вихідної заготовки. Деформація в калібрах даної системи 
попереджає утворення утяжки металу у фланцях перехідних перерізів, що сприяє формуванню 
стабільної висоти фланців готового профілю. Однак відсутність контрольних калібрів, не 30 

гарантує високої якості торців фланцевих елементів швелерних профілів. 
Практично відсутня інформація про використання систем калібрів фланцевих профілів з 

елементами уніфікації для отримання складних профілерозмірів. Можливість застосування 
загальних чорнових калібрів для прокатки двох суміжних типорозмірів фланцевих профілів з 
використанням індивідуальних систем проміжних і чистового калібрів дасть можливість знизити 35 

витрату прокатних валків, скоротити кількість перевалок прокатних клітей і, як наслідок, 
підвищити ефективність роботи прокатного стана в цілому. 

В основу запропонованої корисної моделі поставлена задача удосконалення способу 
прокатки фланцевих профілів, переважно швелерних, в якому за рахунок створення більш 
раціональних умов деформації для формування розмірів фланців профілю, забезпечується 40 

можливість отримання принаймні двох різних по ширині фасонних перерізів для подальшого 
формування в суміжних самостійних системах коритних калібрів з нижнім розташуванням 
фланців, готового фланцевого профілю високої якості і дозволить підвищити ефективність 
роботи прокатного стана в цілому. 

Поставлена задача вирішується тим, що в способі прокатки фланцевих профілів, переважно 45 

швелерних, що включає деформацію сталевих заготовок в коритній системі дворівчакових 
калібрів з впровадженням гребеня в переріз вихідної заготовки, згідно з корисною моделлю, 
чорновий переріз профілю формують фланцями вгору впровадженням гребеня у верхньому 
рівчаку калібру на глибину, при якій товщина стінки (hст) не перевищує висоту фланців (hф) 
згідно з залежністю hст = (0,85-1,0) hф, після чого змінюють шляхом кантування напрям 50 

деформації підкату на 90°, потім переріз прокату обтискують в ребровому калібрі, осаджуючи 
висоту перерізу відповідно ширині подальшого калібру однієї з суміжних систем коритних 
калібрів з нижнім розташуванням фланців, перед задачею в які переріз прокату кантуют на 90° в 
тому ж напрямку, що й перед прокаткою в ребровому калібрі. 

Межі коефіцієнта 0,85-1,0 встановлюють з метою попередження дефектів на внутрішній 55 

поверхні фланців після обтиснення в ребровому калібрі, постільки зі збільшенням висоти 
фланця, погіршуються умови для одностороннього обтиснення фланця з боку закритої частини 
калібру. З цієї причини з'являється ймовірність його відгину всередину калібру, при якій 
товщина фланців при бічному обтисненні в наступному, після кантування на 90°, в калібрі 
викликає зминання (зріз) дефектів на внутрішній (відкритій) поверхні фланця з подальшим 60 



UA   77045   U 

2 

утворенням типу "закат". Обмеження висоти вихідної заготовки нижньою межею не менше 0,85 
викликано необхідністю забезпечення умов для формування фланців кінцевого профілю 
заданої висоти. 

Суть пропонованого технічного рішення пояснюється кресленням, де представлена - схема 
прокатки фланцевих профілів. 5 

Приклад здійснення способу. 
На кресл. представлена схема послідовності калібрів і кантовок при прокатці швелерного 

профілю № 8 (а) і схема (б) - профілю № 6,5, де позиції 2, 3 - загальні чорнові калібри, а позиції 
4-9 - індивідуальні чорнові і чистові калібри. 

Реалізацію пропонованого способу прокатки двох суміжних швелерних профілів № 6,5 і № 8 10 

в умовах 4-клітьового лінійного стана 450 виконували з вихідного підкату квадратного перерізу 

75 мм  75 мм. Стан включає в себе обтискну кліть "тріо" 550, 4 кліті 450, розташованих у лінію, 
з яких 3 кліті "тріо" і чистова "дуо". В кліті № 1(на фігурі не приведені) з квадратного підкату 

75 мм  75 мм формували чорновий переріз коритом вгору, яке після кантування на 90°, 
осаджували в ребровому калібрі по висоті перерізу до розміру, відповідного ширині калібрів для 15 

прокатки одного з двох суміжних профілів, в залежності від його розмірів: 90/73 - для швелера 
№ 8 (схема а), 76/61 відповідно для прокатки швелера № 6,5 (схема б). Після проходу в 
ребровому калібрі прокат передавали в кліть № 2, перед прокаткою в якій прокат кантувати на 
90°, орієнтуючи переріз фланцями вниз відповідно до розташування калібрів, формуючи при 
цьому швелер № 8 по схемі (а) і швелер № 6,5 по схемі (б). 20 

Передбачено при прокатці швелера № 8 наступний розподіл калібрів по клітях: кліть № 1 

("тріо") - калібр квадратний 75  75 мм, фасонні № 2 і 3, кліть № 2 ("тріо") коритні калібри 
№ 4,5,6, кліть № 3 ("тріо")-коритні калібри № 7 і передчистовий контрольний № 8 для ребрового 
обтиснення по висоті фланця, в кліті "дуо" № 4 - чистові калібри. 

Висоту вихідного перерізу заготовки приймають, виходячи з умови гарантованого 25 

формування висоти фланців більшого профілю № 8 при одному контрольному 
(передчистовому) калібрі № 8, використовуючи залежність висоти заготовки (Нзаг.) від висоти 
фланця профілю (hф). Нзаг = (1,8-42) hф [Чекмарѐв А.П., Мутьев М.С., Машковцев Р.А. 
Калибровка прокатных валков. - М.: Металлургия, 1971]. В нашому прикладі приймаємо висоту 
заготовки: 30 

Нзаг = 1,9 hф = 1,9  40=75 мм. 
При прокатці швелера № 6,5 з використанням загальної вихідної заготовки і двох загальних 

чорнових калібрів № 2 та № 3. З переводом прокатки відповідно в систему калібрів для 
швелера № 6,5 створюється необхідність в двох контрольних калібрах № 6 і № 8 (схема б), при 
формуванні кінцевого профілю, що гарантує підвищення точності розмірів і якості поверхні 35 

профілю. 
При переході на прокатку швелера № 6,5 проводиться перевалка (заміна) клітей № 2, 3 і 4. 

Калібри ж кліті № 1 (на кресл. не наведені) є універсальними для прокатки швелерів № 6,5 і 8. 
Тому валки кліті не вимагають перевалки. Завдяки запропонованому ступеню універсальності 
системи калібрів для прокатки суміжних швелерних профілів скорочується час на перевалку 40 

клітей і перебудову стана при переході з одного профілю на інший, знижується витрата 
прокатних валків, підвищується коефіцієнт використання стана. 

В цілому, використання пропонованого способу прокатки забезпечить можливість 
отримання принаймні двох різних по ширині фасонних перерізів для подальшого формування в 
суміжних самостійних системах коритних калібрів з нижнім розташуванням фланців, готового 45 

фланцевого профілю. Крім того забезпечить підвищення якості фланцевих профілів за рахунок 
стабільності розмірів фланців і підвищити ефективність роботи прокатного стана. 

 
ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 

 50 

Спосіб прокатки фланцевих профілів, переважно швелерних, що включає деформацію сталевих 
заготовок в коритній системі дворівчакових калібрів з впровадженням гребеня в переріз вихідної 
заготовки, який відрізняється тим, що чорновий переріз профілю формують фланцями вгору 
впровадженням гребеня у верхньому рівчаку калібру на глибину, при якій товщина стінки (hcT) 
не перевищує висоту фланців (hф) згідно з залежністю hст = (0,85-1,0) hф, після чого змінюють 55 

шляхом кантування напрям деформації підкату на 90°, потім переріз прокату обтискують в 
ребровому калібрі, осаджуючи висоту перерізу відповідно ширині подальшого калібру однієї з 
суміжних систем коритних калібрів з нижнім розташуванням фланців, перед задачею, в якій 
переріз прокату кантуют на 90° в тому ж напрямку, що й перед прокаткою в ребровому калібрі. 
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