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Гнутые профили проката относятся к одному из экономичных видов 

металлопродукции. Изготовление гнутых профилей на профилегибочных станах 
отличается непрерывностью процесса, высокой степенью механизации и 
автоматизации, большой производительностью. 

Выбранная профилегибочная клеть главным образом отличается от конкурентных 
аналогов тем, что в ней присутствуют несколько принципиально новых 
конструкторских решений, которые делают эту клеть более универсальной и простой в 
обслуживании, при этом обеспечивая повышенную надежность всех ответственных 
узлов.  

В данной клети применяется система специальных втулок. Они закрывают 
предварительно собранные подшипниковые узлы со стороны обслуживания стана, 
позволяя, не разбирая их, производить смену калибров. При помощи этих втулок 
существует возможность создать предварительно напряженную клеть, тем самым 
исключить возможность влияния зазоров в узлах, а также сделать клеть упруго 
недеформирующуюся под влиянием усилий при процессе формирования профиля. 

Для изготовления профилей на данном стане используются разборные валки. 
Преимуществами разборных валков является простота изготовления отдельных 
элементов; возможность быстрой сборки и разборки; возможность замены 
быстроизнашиваемых элементов и корректировки зазора в калибре валков при помощи 
дистанционных прокладок; унификация валков и сокращение запаса их на стане. 

Для стойки со стороны обслуживания, которую необходимо будет периодически 
снимать (смена валков и др.), была предусмотрена система направляющих и фиксатора 
рабочего положения. Эта система представляет собой набор т-образных шпонок, 
которые фиксируются на раме профилегибочного стана. После первой наладки стана и 
выставления базы, шпонки крепятся на раме, и в последующем будут являться упором 
для точного позиционирования стойки стана со стороны обслуживания.  
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