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(57) 1. Спосіб правки фасонного прокату, який міс-
тить стінку і щонайменше одну полицю, за допомо-
гою правильного інструмента, при якому зусилля
правки прикладають безпосередньо до полиці,
який відрізняється тим, що фасонний прокат
правлять у гарячому стані при його температурі,
більшій від 70°С.
2. Спосіб виробництва фасонного прокату, який
відповідає релевантним стандартам, який відріз-
няється тим, що бажаної форми фасонному про-
кату надають гарячою прокаткою;
- фасонний прокат правлять правильним інстру-
ментом при температурі фасонного прокату, біль-
шій від 70°С;
- при цьому за допомогою правильного інструмен-
та прикладають зусилля правки безпосередньо до
вузької сторони полиці.

3. Спосіб за п. 1 або п. 2, який відрізняється тим,
що фасонний прокат правлять при його темпера-
турі, більшій від 100°С.
4. Спосіб за одним із пп. 1-3, який відрізняється
тим, що зусилля правки прикладають через бічну
поверхню правильного інструмента, яка проходить
під кутом відносно поверхні полиці, на яку впливає
правильний інструмент.
5. Спосіб за одним із пп. 1-4, який відрізняється
тим, що зусилля правки прикладають до вузької
сторони полиці.
6. Спосіб за одним із пп. 1-5, який відрізняється
тим, що фасонний прокат правлять у гарячому
стані після гарячої прокатки без подальшого нагрі-
вання.
7. Застосування пристрою для правки фасонного
прокату зі стінкою і щонайменше однією полицею,
який включає правильний інструмент для прикла-
дення зусилля правки безпосередньо до полиці
фасонного прокату, для правки фасонного прокату
при його температурі, більшій від 70°С.
8. Застосування за п. 7, при якому правильний
інструмент розташований над матеріалом, який
піддається правці.
9. Застосування за п. 7 або п. 8, при якому активна
бічна поверхня правильного інструмента прохо-
дить під кутом відносно поверхні полиці, на яку
впливає правильний інструмент.
10. Застосування за п. 9, при якому кут нахилу r
активної бічної поверхні має порядок величини,
який відповідає куту тертя між правильним інстру-
ментом і поверхнею полиці, на яку впливає прави-
льний інструмент.

Даний винахід стосується способу правки фа-
сонного прокату, який містить стінку і щонайменше
одну полицю, зокрема, двотаврових балок або
швелерів, за допомогою правильного інструмента.

Після гарячої прокатки фасонний сталевий
прокат під час охолодження часто зазнає дефор-
мації і/або викривлення. Для усунення відхилень
від необхідної форми прокату,  які виникли,  і для
надання балці необхідної прямолінійності прокат

після гарячої прокатки і охолодження правлять.
Оскільки деформації виникають під час охоло-
дження, до цього часу спроби виправляти ще га-
рячий профіль до задовільних результатів не при-
водили. Хоча операцією правки гарячого прокату
можна одержати результати, які задовольняють
відповідні стандарти, після остаточного охоло-
дження прокат частково повертається до викрив-
леної форми, яка не відповідає стандартам.
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Отже, згідно з попереднім рівнем техніки, про-
кат повинен охолонути до низької температури
[див. наприклад, DE 24 56 782 і US 5060498]. Для
цього прокат охолоджують на холодильних стела-
жах або у холодильних ямах. Ця операція приво-
дить до небажаного подовження виробничого цик-
лу, який іноді спричиняє тимчасову зупинку
виробництва.

Якщо ж згідно з попереднім рівнем техніки
прокат правлять при більш високій температурі, то
прокат піддають диференційованому охолоджен-
ню або нагріванню для того, щоб викликати стис-
кальні напруження у стінці [див.  DE  35  01  522  СІ;
DE 36 38 816 С1]. Після операції правки, темпера-
тура стінки наближається до температури полиць
з тим, щоб зменшити поздовжні розтяжні напру-
ження. Однак ці способи вимагають багато часу та
енергії, оскільки у профілі необхідно формувати
точні градієнти температури. Крім того, прокат
може деформуватися внаслідок усадки стінки під
час остаточного охолодження, а це означає, що
рейки, які охолонули до кімнатної температури, не
задовольняють вимоги відповідних стандартів.
Отже, ці способи також є незадовільними.

Даний винахід має на меті створення поліпше-
ного способу, який дозволить правити фасонний
прокат у гарячому стані.

Ця мета досягається способом, визначеним у
незалежних пунктах формули. У залежних пунктах
формули наведені переважні варіанти.

Спосіб правки згідно з даним винаходом базу-
ється на фундаментальній концепції правки прока-
ту при температурі >70°С, більш конкретно, таким
чином, щоб зусилля правки прикладалося безпо-
середньо до полиці прокату. Це дозволяє уникнути
внутрішніх напружень у прокаті, виникнення яких
викликає деформацію під час холонення прокату.

Зусилля правки переважно прикладають до
вузької сторони полиці, тобто, у випадку вертика-
льно орієнтованої полиці - зверху або знизу. Згідно
з даним винаходом, однак, не обов'язково прикла-
дати зусилля правки тільки в одному напрямі і
тільки в одному місці. У рамках даного винаходу
зусилля правки можна прикладати, наприклад, за
допомогою гребінчастих валків і до поперечної,
«головної грані» полиці, і до вузької сторони поли-
ці, а також тільки до поперечної «головної грані».

Даний винахід базується на відкритті, яке по-
лягає у тому, що зміна форми виправленого у га-
рячому стані прокату, яка спостерігалася після
холонення у попередньому рівні техніки, зумовле-
на диференціальним вмістом кількості тепла у все
ще гарячому прокаті. У перехідних ділянках від
стінки до полиці (у корені стінки) є висока концент-
рація маси з малою площею поверхні, яка холоне
повільніше,  ніж прилеглі маси.  Отже,  ця ділянка
має більш високу температуру, ніж інша частина
прокату. Деформувальні впливи у процесі пода-
льшого холонення приводять до зміни температу-
ри і можуть генерувати розподіл напружень, який
залежить від температури. При звичайній правці,
коли правильні диски покривають стінку у зоні ко-
ренів стінки, ці правильні диски виконують операції
гнуття, які чергуються і заздалегідь визначені по-
дачею правильних дисків до стінки, і зворотно-

поступальні переміщення, які створюються цими
операціями гнуття, передаються на полицю, і в
результаті створюється необхідна виправлена
деталь при зменшених параметрах подачі.

Під час гарячої правки підвищена температура
ділянки кореня стінки означає специфічне для ма-
теріалу напруження пластичної плинності, яке
враховується у модифікованому підході до опера-
ції гарячої правки (використовуючи звичайну тех-
нологію правки). При звичайній правці виникає
такий розподіл внутрішніх напружень, який відріз-
няється від розподілу внутрішніх напружень у по-
чатковому стані прокатаної деталі. Піки внутрішніх
напружень виникають, зокрема, у зоні кореня стін-
ки на рівнях, які лежать у зоні напруження пласти-
чної плинності або вище.

Якщо звичайні способи правки використовува-
ти для правки прокату у гарячому стані, завжди
будуть певною мірою генеруватися внутрішні на-
пруження. Подальше охолодження міняє розподіл
і рівні напружень, що веде до відомого жолоблен-
ня виплавленого прокату, яке спостерігається у
попередньому рівні техніки.

Для правки фасонного прокату при підвище-
них температурах і для збереження прямизни про-
кату навіть після охолодження, згідно з даним ви-
находом, під час операції правки прикладення
зусилля правки до полиці не приводить до генеру-
вання яких-небудь внутрішніх напружень, які не-
сприятливо впливають на властивості виробу і на
прямизну прокату у перехідній ділянці між стінкою і
полицею і у самій стінці. Замість цього прикладен-
ня зусилля до полиці зберігає стан напружень,
який не має проблем,  у стінці і у коренях стінки і
стан внутрішніх напружень у полиці міняється ли-
ше незначною мірою. Отже, відсутня імовірність
шкідливої, пов'язаної з охолодженням зміни стану
напружень в охололій фасонній деталі.

Спосіб за даним винаходом переважно дозво-
ляє обробляти фасонний прокат після процесу
гарячої прокатки, поки він ще знаходиться у гаря-
чому стані. Це дає істотну економію часу і дозво-
ляє уникнути зупинок виробництва. Крім того, з'яв-
ляється можливість обробляти все ще гарячу
сталь з меншими зусиллями, що дає економію
енергії.

Спосіб за даним винаходом використовується
для правки прокату зі стінкою і щонайменше одні-
єю полицею. До прокату такого типу відносяться,
зокрема, таврові балки, двотаврові балки, швеле-
ри, кутики, при цьому полиці прокату всіх цих типів
переважно проходять під кутом 90° відносно стін-
ки, хоча цілком можливі й інші варіанти їх розта-
шування.

Прокат правлять при температурі прокату бі-
льшій 70°С, особливо переважно при температурі
більшій 100°С. Однак спосіб за даним винаходом
також дозволяє проводити правку і при більш ви-
соких температурах, наприклад, приблизно 200°С і
вищих. Є різні способи знаходження і визначення
температури прокату. Тому цей термін потрібно
розуміти у найширшому значенні. Термін «темпе-
ратура прокату» може, наприклад, включати тем-
пературу поверхні кореня стінки і температуру
всередині кореня стінки. Крім того, він також може
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охоплювати температуру поверхні стінки і кромок
балки і/або температуру всередині цих елементів.
Крім того, температуру прокату можна визначати,
вимірюючи температурний профіль на всій довжи-
ні деталі або вимірюючи температуру у деяких з
елементів деталі. Для визначення температури
прокату часто використовується, наприклад, ска-
нування температури. У цьому випадку використо-
вують рухомий пристрій для вимірювання темпе-
ратури для реєстрації температури вздовж кромки
балки, кореня стінки, стінки та іншої кромки балки.
Одержаний профіль температур потім використо-
вують для визначення температури деталі прока-
ту; це дозволяє враховувати температури всере-
дині коренів стінки.  Отже,  згідно з даним
винаходом результат сканування температури
такого типу можна також розуміти як такий,  що
показує температуру фасонної катаної деталі.

Згідно з переважним варіантом способу за да-
ним винаходом, зусилля правки прикладаються до
полиць через бічну поверхню правильного інстру-
мента, яка розташована під кутом до тієї поверхні
полиці, на яку впливає цей інструмент. Пристрій
такого типу описаний, наприклад, у [DE 195 25 513
А1], який весь, що стосується опису пристрою, на
якому, наприклад, можна здійснювати спосіб за
даним винаходом, а також що стосується способу,
яким зусилля правки може прикладатися до поли-
ці, даним включається у даний опис.

Наприклад, правильний інструмент, зокрема,
правильні диски, мають форму щонайменше част-
ково зрізаного конуса і передають зусилля правки
на полицю своєю конічною бічною поверхнею.
Правильні інструменти можуть розміщуватися над
і/або під матеріалом, який піддається правці.

Кут нахилу активної бічної поверхні переважно
має величину одного порядку з кутом тертя між
цією бічною поверхнею і поверхнею, на яку впли-
ває правильний інструмент. Він виводиться з на-
ступного рівняння:

mR-диск/деталь прокату = tan r
і забезпечує мінімізацію обтиснення кромки

полиці. Якщо кут тертя бічних полиць підібраний
правильно, у полиці генеруються поперечні на-
пруження, які

протидіють напруженню фрикційного зсуву,
яке діє на поверхні контакта, і, тим самим, запобі-
гають обтисненню кромки полиці. Кут нахилу пе-
реважно становить 5°.

Переважно, щоб точка перетину ліній поверхні
правильного диска, віддаленого від приводу, була
віддалена від приводу, а точка перетину цих ліній
на диску, найближчому до приводу, була найбли-
жчою до приводу.

Щоб уникнути вигину полиці у горизонтальній
площині відносно положення правки, як функції
зусилля правки, правильні диски переважно мають
поверхні, які підтримують полицю і розташовані на
стороні стінки відносно полиці і/або на тій стороні
полиці, яка віддалена від стінки. Відповідно, пра-
вильний інструмент, виконаний як правильні дис-
ки, переважно мають U-подібний або Т-подібний
поздовжній переріз. Поверхні для підтримання
полиць у кожному випадку взаємодіють попере-

мінно із зовнішньою і з внутрішньою стороною по-
лиці.

Для того, щоб мати можливість одночасно
правити полиці або відігнуті ділянки різних розмірів
парою правильних валків без заміни правильних
дисків, можна використовувати правильні диски з
гребінчастим поздовжнім перерізом.

У цьому випадку правильний диск такого типу
містить окремі диски, переважно виконані заодно і
між якими розташовані активні бічні поверхні, на-
хилені згідно з даним винаходом відносно горизо-
нтальної площини, і бічні поверхні яких підтриму-
ють полицю або стінку з однієї або з обох сторін
від положення правки.

Не всі правильні інструменти вимагають
оснащення активною бічною поверхнею. Напри-
клад, активною бічною поверхнею, яка проходить
під кутом до осі правки,  можна оснащувати тільки
ті правильні інструменти, які розташовані на вхід-
ній стороні. В екстремальних обставинах, у кож-
ному випадку достатньо розмістити один відповід-
но сконфігурований правильний інструмент або
пару інструментів над і під матеріалом, який за-
знає правки. Можна також встановити правильні
інструменти, сконфігуровані таким способом, тіль-
ки під матеріалом, який зазнає правки на вихідній
ділянці.

Бічні або похилі поверхні, які використовують-
ся у способі за даним винаходом, забезпечують
виключно високу міру точності правки при правці
гарячого прокату. Зокрема, вони не допускають
утворення обтиснень полиць і спрямованих назов-
ні здутин у зоні кромок полиць і захищають сприя-
тливий стан внутрішніх напружень деталі, яка не
пройшла правку, які виникли при гарячій прокатці
цієї деталі.

Нижче йде більш докладний опис даного ви-
находу з посиланнями на додані креслення, де:

Фіг.1 - схематично зображає правильний при-
стрій, який переважно використовується у способі
за даним винаходом, з верхньою парою правиль-
них дисків, частково у поздовжньому осьовому
перерізі.

Фіг.2 - збільшена ілюстрація частини двох пра-
вильних дисків.

Фіг.3  -  правильний пристрій із зовнішнім спря-
муванням полиці.

Фіг.4 - збільшена ілюстрація частини двох пра-
вильних дисків.

Фіг.5 - осьовий поздовжній переріз правильно-
го валка для правки з підтриманням полиць балок
різного розміру.

Фіг.6 - частина правильного валка за Фіг.5.
Фіг.7 - правильна гільза з циліндричною сере-

дньою частиною у поздовжньому осьовому перері-
зі.

Фіг.8 - частина правильної гільзи за Фіг.7 у збі-
льшеному масштабі, і

Фіг.9 - циліндрична правильна гільза.
Правильний пристрій містить привід 1, окремі

деталі якого більш детально не показані, до якого
приєднаний вал 2, на якому розташовані два пра-
вильних диски З і 4, розміщених над двотавровою
балкою 5. Остання має стінку 5а і дві полиці 5Ь і
5с. В осьовому напрямі правильні диски 3 і 4 ма-
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ють Т-подібний переріз і містять частину 6, яка має
форму круглого диска, яка у кожному випадку
впливає на внутрішню сторону двох полиць, але
не торкається стінки і зливається з виступом 7,
який має форму зрізаного конуса. Поверхня 8 ма-
лого діаметра конічних виступів 7 у кожному випа-
дку спрямована назовні, а їх бічні поверхні непози-
тивно взаємодіють з кромками полиці. Бічна
поверхня або лінія поверхні 9 проходить під кутом
ρ відносно поверхні вузької сторони полиці або до
горизонталі або до розпірних втулок 10. Розпірні
втулки 10 використовуються для задання розміру
між правильними дисками і висотою (рознос по-
лиць) балки, яку потрібно виправити. Відповідно,
між лінією поверхні 9 і вузькою гранню полиць ви-
никає прилеглий кут р. Висота Ζ конічних виступів
така,  що вузькі сторони полиць підтримуються на
всій їх висоті.

Правильні диски 11, 12, показані на Фіг.3 і 4, у
своїй основі розташовані і сконструйовані так са-
мо, як і диски за Фіг.1 і 2. Однак вони підтримують
полиці із зовнішньої сторони і мають конічні повер-
хні виступів 7, і поверхні 13 великого діаметра яких
повернуті всередину або одна до одної. Таким
чином, у кожному випадку виникає однаковий при-
кладений кут між бічними поверхнями або лініями
поверхонь 9 і горизонтальними або вузькими сто-
ронами полиць балки, як і у випадку правильних
дисків 3, 4 на Фіг.1 і 2.

Правильні валки 15, 16, показані на Фіг.5, 6,
містять множину індивідуальних дисків 17, 18, 19,
20, які підтримують полиці, які переважно виконані
заодно один з одним і між кожними з яких є коніч-

ний перехід 21, 22, 23. Таким чином, утворені ка-
навки 25,  26  для приймання полиць балок різних
розмірів між дисками 16-20. Лінії поверхні конічних
переходів 21, 22, 23 у свою чергу разом з проти-
лежними вузькими сторонами полиць утворюють
прикладений кут ρ за даним винаходом, як описа-
но вище.

Правильний пристрій, який придатний для
здійснення способу гарячої правки за даним вина-
ходом, не вимагає оснащення тільки кутовими
правильними інструментами (правильними диска-
ми або правильними гільзами); достатньо розта-
шувати такі інструменти у зоні найбільших амплі-
туд вигину, тобто, на вхідній стороні, що без
застосування правильного інструмента за даним
винаходом привело б також до найбільшого стис-
нення і відхилення. З іншого боку, всі верхні пра-
вильні інструменти можна виконати як диски або
багатодискові валки, якщо при правці з великим
кроком (відстань між сусідніми осями правки) і,
відповідно, малими зусиллями правки під матеріа-
лом, який зазнає правки, розмістити циліндричні
правильні гільзи 28,  які проходять від полиці до
полиці.

На Фіг.7-9 показані інші варіанти пристрою, які
можуть використовуватися для здійснення способу
за даним винаходом. Однакові елементи позначе-
ні у кожному випадку однаковими позиціями.

Показані пристрої дозволяють здійснювати
пряме прикладення зусилля до полиці фасонного
прокату, внаслідок чого з'являється можливість
правити фасонний прокат при температурі вищій
70°С.
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