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Параметры ГОСТ
12934-83

Rolls bending machines.
Parameters

ОКП 38 2796

Дата введения 01.01.84

1. Настоящий стандарт распространяется на гибочные трехроликовые машины, предназначен­
ные для гибки заготовок из сортового и фасонного проката в холодном состоянии, изготовляемые 
для нужд народного хозяйства и экспорта.

Стандарт не распространяется на гибочные роликовые машины с программным управлением. 
(Измененная редакция, Изм. №  1, 2).
2. Параметры гибочных трехроликовых машин должны соответствовать указанным в таблице.

Р а з м е р ы  вмм

Наименование параметров

Обрабатыва­
емый прокат 
с пределом 
текучести 
материала 

от =
=250 МПа 

(25 кгс/мм2)

Норма

Уголок
полкой
наружу

Наибольшее
сечение 50 х 50 х 7

I 1
75 х 75 х 9 1100 х 100 х 16' 160 х 160 х 20 200 х 200 * 25

Наименьший 
радиус гибки 250

1
1

380 | 500 800 1000
Наименьшее
сечение 20 х 20 х 3 28 х 28 х 3 40 х 40 х 4 50 х 50 х 5 ' 75 х 75 х 9
Наименьший 
радиус гибки 150 260 400

1
500 630

Уголок
полкой
внутрь

Наибольшее
сечение 45 х 45 х 5 О

 
!

X О X ое 100 х 100 х 10 150 х 150 х 18 160 х 160 х 20
Наименьший 
радиус гибки 340 500

1

825 j 1120 | 1120
Наименьшее
сечение 20 х 20 х 3 28 х 28 х 3 45 х 45 х 5 | 63 х 63 х 6 | 70 х 70 х S
Наименьший 
радиус гибки 200 320

i [
450 j 710 710

Швеллер
полкой
наружу

Номер
швеллера 8 14 22 36 40 

900 1000 

30 36

Наименьший 
радиус гибки 250 380 560

Швеллер
полкой
внутрь

Номер
швеллера 8 14 18
Наименьший 
радиус гибки 280 400 560 900 j 1000
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ГОСТ 12934-83  С. 2

Наименование параметров Норма

Обрабатывае­
мый прокат 
с пределом 
текучести 
материала

От =
=250 МПа 

(25 кгс/мм2)

Полосовой 
профиль на 

ребро

Наибольшее
сечение 50 х 12 75 х 16 100x25 150 х 30 200x50
Наименьший 
радиус гибки 250 380 500 750 1000

Полосовой
профиль
плашмя

Наибольшее
сечение 100 х 16 160x25 200 x 36 320 х 50 400 x 80
Наименьший 
радиус гибки 200 280 340 530 750

Скорость 
гибки, м/мин

Нерегулируемая, не менее 9 7 6

Регулируемая
наименьшая, 
не более 9 7 6
наибольшая, 
не менее 13 10 9

Удельная масса (без средств 
механизации)* Км, т/см2, не более 11,1 6,2 7,1 9,6 13,0

Удельный расход энергии*, Кэ, 
Вт/см-мин-  , не более 23,0 19,8 19,0 17,5 15,0

* Удельную массу и удельный расход энергии следует подсчитывать по формулам:

Км =
М

W ■ 1C
т;

N
W v - I C 1 ’

где М — масса машины без средств механизации и инструмента для гибки, т;
W — момент сопротивления уголка наибольшего сечения по ГОСТ 8509, см3;
R — наименьший радиус гибки уголка наибольшего сечения, см;
N — номинальная мощность главного привода машины, Вт;
v — скорость гибки (для регулируемой скорости гибки принимается ее наибольшее значение), 

см/мин.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
3. Машины для гибки уголка с наибольшим сечением 40 х 40 х 4 мм и 63 х 63 х 6 мм изготов­

ляются по заказу потребителя.
4. При гибке деталей из профилей, не указанных в настоящем стандарте, или из материалов 

с пределом текучести, отличным от стт =  250 МПа, размеры их сечений и наименьшие радиусы гибки 
следует определить из условия, что расчетные изгибающие моменты не должны превышать изгиба­
ющих моментов профилей, указанных в стандарте.

5. Машины комплектуются опорными и правильными роликами с приводом для их установки.
6. По заказу потребителя машины должны быть укомплектованы инструментом для гибки 

любого из профилей, указанных в таблице, и средствами механизации — устройством загрузочным 
и механизмом поддержки обечайки.

5, 6. (Измененная редакция, Изм. №  1).
7. Привод перемещения гибочных роликов должен иметь не менее двух скоростей;
рабочую скорость перемещения роликов при номинальной нагрузке;
повышенную скорость перемещения роликов (не менее чем в 1,5 раза от рабочей) при нагрузках 

значительно меньших номинальной и при холостых ходах.
(Введен дополнительно, Изм. №  1).

ПРИЛОЖЕНИЕ. (Исключено, Изм. №  2).
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