Актуальность
В условиях производства гнутых профилей из листовой заготовки качество конечного продукта напрямую зависит от исходной кривизны материала. Дефекты заготовки (остаточная кривизна, волнистость) приводят к браку и снижению производительности. Проектирование специализированной листоправильной машины, интегрируемой в существующую профилегибочную линию, является актуальной задачей для обеспечения высокого качества готовой продукции.
Цель работы
Разработка конструкции 11-роликовой листоправильной машины с индивидуальной регулировкой перекрытия, позволяющей осуществлять эффективную правку листового проката с различными параметрами (материал, толщина), расчет энергосиловых параметров процесса правки и обоснованный выбор элементов привода.
Конструкция листоправильной машины
Спроектированная листоправильная машина представляет собой 11-роликовую конструкцию с индивидуальной регулировкой перекрытия верхних валков и нижними приводными валками. Такое конструктивное решение обусловлено необходимостью обеспечения нелинейного распределения перекрытий, полученного теоретическим путем, что не может быть достигнуто при использовании традиционной групповой настройки.
Методика расчета
В основу расчета положена теория упруго-пластического изгиба полосы на многороликовых правильных машинах с использованием модели идеального упругопластического материала (сталь 08пс). В работе приняты допущения, позволяющие связать геометрические параметры настройки (перекрытие) с энергосиловыми характеристиками процесса:
1. Определен коэффициент внедрения пластической деформации для каждого ролика с линейным убыванием от 0,95 (второй ролик) до 0 (десятый ролик).
2. Выполнен расчет радиусов кривизны, межцентровых расстояний и перекрытий для каждого прохода.
3. Рассчитаны упруго-пластические моменты и усилия на ролики. Максимальное усилие зафиксировано на третьем ролике (20,85 кН).
Результаты расчетов
На основе предложенной методики получены следующие параметры:
1. Суммарный упруго-пластический момент: 1933 Н·м;
2. Суммарное усилие на ролики: 164,6 кН;
3. Общая мощность деформации: 14,2 кВт. С учетом потерь на трение качения выбрана мощность привода 15 кВт.
Особенности эксплуатации и настройки
[bookmark: _GoBack]Предложенная конструкция предусматривает следующий порядок настройки стана:
1. Ослабление поджимных винтов плавающих опорных роликов.
2. Индивидуальная установка перекрытия каждого верхнего валка с использованием измерительных инструментов в соответствии с расчетными значениями.
3. Фиксация достигнутого положения затяжкой поджимных винтов.
Такой подход обеспечивает высокую точность воспроизведения расчетной схемы деформации и позволяет быстро переналаживать машину при смене типоразмера или материала заготовки.

Заключение
В результате работы спроектирована листоправильная машина, отвечающая требованиям автоматизированной профилегибочной линии. Индивидуальная регулировка перекрытия, реализованная в верхней траверсе, позволяет гибко настраивать технологический режим, компенсировать вариации свойств заготовки и обеспечивать высокое качество правки. Продуманная конструкция станины и траверс обеспечивает необходимую жесткость, а выбор нижнего привода гарантирует стабильность процесса. Разработанная машина может быть рекомендована к внедрению в производствах, связанных с обработкой тонколистового проката.

