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В расчет не включена экономия затрат на экологию, которая также является од-
ной из весомых составляющих. В обычных ДСП образование диоксинов, фуранов, 
окислов азота и других вредных примесей в значительных объемах, что требует 
строительства дорогостоящей системы пылегазоочистки. В современных ДППТ сис-
тема плавки практически создает идеальные условия борьбы с ними. В начале плав-
ки в шихте формируются печные газы с высоким содержанием СО, CnHm, темпера-
тура которых превышает 1200 °С, а избыточное давление в печи исключает подсос в 
печь воздуха. При выходе в окружающее пространство газы моментально воспламе-
няются, догорают до завершенных окислов и немедленно охлаждаются потоком воз-
духа в системе вентиляции. Также следует учитывать, что для организации и ускоре-
ния процесса плавки в ДППТ не применяются вспененный шлак, любые виды 
химических топлив и кислород. 

В восстановительной атмосфере печного пространства ДППТ практически от-
сутствует угар шихты и приход за счет него тепла экзотермических реакций. Стаби-
лизация электрического режима и связанная с ней стабилизация давления газов в 
печном пространстве подавляет газообмен печного пространства с окружающей сре-
дой; препятствуя окислению шихты кислородом воздуха.  

ДППТ практически не создает резко-переменной нагрузки в сети. Это достига-
ется соответствующим специальным регулированием тиристорного преобразователя 
источника питания печи во все периоды плавки, стабилизацией тока дуги с заданной 
точностью оптимизированной для каждого периода плавки. 

Инновационные технологии, основанные на применении современных дуговых 
печей постянного тока с автоматической системой тиристорного регулирования 
мощности и переключения режимов через графитизированные и подовые электроды 
существенно превышают любые альтернативные технологии плавки стали по техни-
ко-экономическим показателям, устраняя практически все недостатки ДСП и значи-
тельно снижая себестоимость отливок. 

Даже с учетом проведения глобальной реконструкции ДСП и модернизации 
технологии плавки стали в них данные технологии не способны конкурировать с со-
временными технологиями плавки в ДППТ как в области экономических показате-
лей, так и в области качества сплавов. 

МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ 
РАБОЧЕГО ИНСТРУМЕНТА НА ПРОШИВНЫХ ПРОКАТНЫХ 

СТАНАХ С ГРИБОВИДНЫМИ ВАЛКАМИ 
А. А. Боровиков 

Гомельский государственный технический университет 
имени П. О. Сухого, Беларусь 

Научный руководитель Ю. Л. Бобарикин  

В большинстве известных источников, описывающих процесс прошивки полой 
заготовки, рассматривается схема очага деформации с бочковидными прокатными 
валками. На РУП «БМЗ» установлены валки грибовидной формы. Основное отличие 
грибовидных валков от бочкообразных – это наличие угла раскатки. 

Для очага деформации с грибовидными валками в известных литературных ис-
точниках не представлен в полном объеме расчет основных параметров рабочих 
валков и оправки прошивного стана. Поэтому цель настоящей работы – разработка 
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методики расчета основных параметров рабочих валков и прошивного инструмента 
для прошивных прокатных станов с грибовидными валками. 

Для разработки методики расчета необходимы исходные данные, которые от-
ражены в таблице. 

Исходные данные 

Диаметр заготовки зD  

Диаметр гильзы гD   

Толщина стенки гильзы гS  

Угол конусности 

Угол входного конуса валка вхϕ  

Угол выходного конуса валка выхϕ  

 
Далее представлены формулы для расчета основных параметров рабочих вал-

ков и оправки прошивного стана (рис. 1). 
Определение размеров валка 
Диаметр валка в пережиме вD : 

 ),мм(4005,2);мм()450350(5,2 звзв +⋅=−+⋅= DDDD  

где зD  – диаметр заготовки. 
Длина валка вL : 

 ).мм(7,0);мм()7,055,0( вввв DLDL ⋅=−=  

Длина конуса прошивки .пL  
Длина конуса раскатки .рL  
Принимаем отношение пL  к рL  равным 0,8, тогда 

 ;(мм));мм(8,0 врпрп LLLLL =+⋅=  

следовательно, 

 ).мм(
18,0

в
п +
=

LL  

Определение размеров оправки 
Диаметр оправки опD : 

 ;(мм)2 ггоп SDD ⋅−=  

где гD  – диаметр гильзы; гS  – толщина стенки гильзы. 
Диаметр носка оправки нопD : 

 );мм(25,0;)25,015,0( знопзноп DDDD ⋅=−=  
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Длина рабочего конуса оправки опрL : 

 );мм(30;мм)3020( опопропопр +=−+= DLDL  

Длина конуса поперечной раскатки опрL : 

 ),мм()0,25,1( ш.подопр SL −=  

где ш.подS  – шаг подачи. 

 ,9,0;5,0;град12 0 =η=η=β Т  

где 0η  – коэффициент осевой скорости (0,35–0,85); Тη  – коэффициент тангенциаль-
ной скорости (0,85–0,95); β  – угол подачи. 

 ).мм()
180

tan(
2

14,3 0г
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Т

DS
η
η
⋅

π
⋅β⋅=  

Следовательно: 

 ).мм(5,1 ш.подопп SL ⋅=  

Длина цилиндрического пояска оправки опцL : 

 .мм25принимаемрасчетадля;мм)4020( опцопц =−= LL  

Длина обратного конуса оправки опоборL : 

 .мм10принимаемрасчетадлямм;)3010( опоборопобор =−= LL  

Угол конуса раскатки оправки: 

 .(град)1;(град))21( выхквыхк +ϕ=ϕ−+ϕ=ϕ  

Диаметр оправки в начале конуса раскатки опрD : 

 ),мм()
180

tan(2 копропопр
π

⋅ϕ⋅⋅+= LDD  

где опD  – диаметр оправки; опрL  – длина оправки. 
Угол рабочего конуса оправки крϕ : 
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кр L

DD
⋅
−

⋅
π

=ϕ  

где нопD  – диаметр носка оправки. 
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Наименьший диаметр обратного конуса оправки опобрD : 

 ).мм(95,0);мм()97,093,0( опопобропопобр DDDD ⋅=−⋅=  

 

Рис. 1. Схема очага деформации при прошивке с грибовидными валками 

Разработанная методика может использоваться для проектирования геометрии 
рабочего инструмента при прошивке полых заготовок на прошивном стане с грибо-
видными валками. 




