
冷滚弯型钢及其在机柜中的应用
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冷滚弯型钢是通过专用成型机的旋转辊轴使金属板材毛坯料 剪板下料的条料或滚剪下

料的卷料 弯曲成形的工艺方法所获得的型钢
。

传统的型钢均为钢坯热轧方法成形
,

比重大
,

表面状态因氧化皮存在而欠佳
,

限制了它在某些领域的使用
。

冷滚弯型钢克服了热轧型钢的

弊端
,

其应用领域 日趋扩大
。

年代中期
,

冷滚弯成形技术引入我国电控机柜生产
,

目前国

内至少已有 家企业建立了冷滚弯型钢生产线 冷滚弯型钢的应用也同建筑
、

交通
、

电力
、

通

讯等行业的金属构架领域扩展
,

在此之前还用于 自行车
、

摩托车
、

汽车等行业
。

冷滚弯成形工艺

滚弯成形生产线
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图 滚弯成形生产线

冷滚弯成形一般由开卷
、

成形
、

修整之部分组成
,

典型生产线的构成情况 见图
。

根据型

钢的形状和尺寸
,

设置一定数量的辊轮
,

最多可达 对
,

板材厚度 一般小于
,

辊轮直径
,

轧制速度
,

最

大可达
。

滚弯工艺特点

滚弯成形的工艺过程见图
。

滚

弯成型的工艺特点是

冷轧卷板经滚剪成符合工艺

要求的一定尺寸的坯料 卷料
,

或板

科按工艺要求剪成条形坯料
,

在专用
图 滚 弯过程示意图

多轴冷滚弯成形机上成形
,

生产效率比折弯成形大大提高
。

坯料由型辊逐步成形
,

型辊的数量由坯料厚度
、

形状
、

成形精度等决定
。

型棍的线

速度逐级提高
,

在坯料中产生纵向的拉应力
。

型钢的长度可不受设备限制
,

而由坏料长度决定 因而适 旧于断面形状夏杂
、

纵向

尺寸很大的型材成形
。

型辊一经调整稳定
,

型钢的尺 寸
、

形状也趋于稳定
,

开且可获得较高的表面质量
。
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滚弯成形的工艺要点

坯料展开尺寸 滚弯件的坯料展

开尺寸的计算方法大致同压弯
。

但对于形

状复杂的断面
,

由于滚弯时圆角部位变薄

现象较为突出
,

特别是为获得较小的弯曲

半径时
,

滚弯后的展宽量可达
,

故

实际的坯料尺寸应较计算值略小
。

必要时
,

应结合工艺实验对坯料尺寸进行修正
。

滚弯方向的选择 同一断面形状的

制件可以采用不同的滚弯方间
,

见图
。

滚

弯方向的选择应按以下原则考虑

区
图 不 同的滚弯方 向

保证获得结构上重要的尺寸精度

保证制件主要表面的外观不受破坏
。

,

照顾后序工序如焊接
、

切断
、

卷曲
、

冲孔等方面的要求

考虑在滚弯成形过程中调整
、

观察的方便

考虑型辊的复杂程度
。

滚弯件基准面 点 和中心线的选择

滚弯成形基准面 点 是确定型辊直径和制件成形线速度的依据
。

基准面 点 必须处

于制件滚弯过程中不参与变形的区域
,

或者是在第一道工步参与变形
,

而在以后的工步中不

一﹂︸︸万︺
一︺匕

份

再变形的区域
。

在多辊轧制时
,

基准面

点 应始终处于一个水平面 点 上 见

图
。

滚弯顺序的选择

滚弯件在成形过程中
,

一般采取先

内后外的顺序 图
,

此时坯料所受横

问流动阻力小
,

坯料边缘平直
。

经变形

后 的中间部分在 以后的工步 中不再变

形
,

定位稳定
。

如果坯料的展开 尺寸计

算不甚精确而可能 出现多料或短料现

象
,

这些缺陷均会反映在制件的边缘上
,

便于修正
。

采 用先外后 内的滚弯顺序时 图
,

可充分发挥型棍的作用
,

改善坯料

的展宽趋势
二

但此时展开料计算应精确
,

否则会因此而影啊制件的断面精度
。

滚弯角度的选择

滚弯成形是分阶段进行的
,

滚弯角

度不可能象折弯一样一次就能达到要

求 在 一道 工步中
,

同时滚弯的角度不
图 滚弯基准面 的选择

能超过 个
、

一次弯曲的角度也不宜超过 朽
“ 。

一次弯曲角可参考表 选取
。



表 一次弯曲成形角

材材料厚度 一次弯曲角
“

为补偿滚弯过程中材料产生的回弹
,

后

几个工步应考虑对弯曲角作适当的修正 见

图
。

在滚弯成形后
,

往往还采用一级或数级

定形辊
,

以获得精确的断面尺寸和形状
,

并

消除在滚弯过程中纵向产生的扭曲
,

改善型

钢的直线度
。

图 滚弯顺序的选择
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图 滚弯过程及弯曲 角修正

冷滚弯型钢的应用

冷滚弯型钢因其比强度 刚度 高
、

表面质量好
、

生产效率高等优点
,

应用领域 日渐扩

展
。

汽车和摩托车的车圈
、

高速公路护拦
、

建筑行业的轻钢龙骨
、

电力工业的电缆支架
、

石

油化工的金属析架等
,

都陆续采用冷滚弯型钢
。

国外从 年代开始
,

冷滚弯型钢应用于电控机柜制造
,

最著名的有德国 公司的

机柜和 公司的 机柜
,

其断面形状及力学性能见表 序号 和序号
,

两种机

柜的构成形式分别见图 和图
。

冷滚弯型钢在机柜中的应用
,

使机柜由焊装式变成组装式得

以容易实现
。

机柜生产也因此发生了变革 传统的由剪切备料
、

冲孔切角
、

弯曲成型
、

焊接

组合
、

表面涂装的工艺大大简化
,

生产过程中大量的剪切
、

折弯工序大大减少或者基本取消
,

专业化生产的实现
,

使一些中小企业不必设置饭金生产车间而直接从事电气机柜的组装和配

线
。

几种典型的机柜生产工艺路线比较见图
。

随着我国冷滚弯型钢生产技术的日臻成熟和机柜生产的专业化
,

以及我国电控机柜的设

计水平的提高
,

包括继电保护装置在内的我国电控成套设备的水平必将有进一步的提高
。



表 机柜立柱断面形状
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滚压型钢工艺路线
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, 组装机柜工艺路线

图 分 机拒生 产典型二艺路线
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