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Средством реализации поставленных задач было выбран программный продукт 
VisualBasicforApplications. Для пользователя разработан удобный интерфейс, позво-
ляющий выполнить поставленные задачи. 

Программное обеспечение получило положительные отзывы со стороны его 
непосредственных пользователей, работников отдела «Промышленность» Комитета 
экономики Могилевского областного исполнительного комитета, и используется в 
настоящее время для решения текущих задач.  

Своевременное отслеживание ситуации, складывающейся на всех промышлен-
ных предприятиях региона, позволяет региональным органам власти не только сэко-
номить время на принятие решения, но и не допускает потери возможной прибыли 
как региона, так и страны в целом.  

ПЕРСПЕКТИВЫ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ТРЕХВАЛКОВОЙ РАСКАТКИ 
ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ГОРЯЧЕДЕФОРМИРОВАННЫХ  

БЕСШОВНЫХ ТРУБ 
М. В. Петренко 

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

Научные руководители: Ю. Л. Бобарикин, канд. техн. наук, доцент; 
Я. И. Радькин, магистр техн. наук 

На сегодняшний день бесшовные трубы являются одним из основных элементов, 
применяемых в самых различных отраслях промышленности. Горячекатаные бесшов-
ные трубы широко применяются в нефтегазовой промышленности и машиностроении. 

Основным этапом получения стальных бесшовных труб в трубопрокатном про-
изводстве является получение черновой трубы раскаткой гильзы на раскатном стане. 

Раскатка осуществляется деформацией стенки трубы между оправкой и прокат-
ными валками в нескольких прокатных клетях, обеспечивающее равномерное обжатие 
стенки трубы. Перед задачей заготовки в валки в нее вводится длинная цилиндриче-
ская оправка, которая движется в очаге деформации вместе с заготовкой. Диаметр оп-
равки определяет внутренний диаметр трубы, а последовательно расположенные 
круглые калибры, уменьшающиеся в размерах по ходу прокатки, обеспечивают полу-
чение необходимого наружного диаметра. 

Наиболее широкое распространение в современной практике получил процесс 
прокатки заготовок на раскатном стане, в котором процесс деформации осуществляет-
ся двумя рабочими валками (рис. 1). 

Главным критерием качественной готовой трубы считается равномерная тол-
щина стенок по периметру и минимальные остаточные напряжения в стенках заго-
товки, отсутствие дефектов. 

С точки зрения получения стенок равной толщины наилучшим является круг-
лый профиль калибров валков. Однако важным технологическим фактором являют-
ся условия захвата заготовки. Поэтому калибры валков имеют овальную и круглую 
форму но с прямыми или округленными выпусками. При этом калибры делают  
с шириной равной или большей, чем диаметр трубы. 
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Рис. 1.  Принципиальная схема двухвалковой раскатки: 
1 – заготовка (гильза); 2 – прокатные валки; 3 – оправка; 4 – раскатанная труба 

Наличие выпусков обуславливает неравномерное обжатие стенки заготовки. 
Наибольшее обжатие стенки происходит в круглой части калибра, наименьшее –  
в выпуске. При этом создается неравномерная деформация трубы по периметру, при 
которой средние элементы трубы получают максимальную вытяжку, а крайние – 
минимальную. Такая конфигурация валков не обеспечивает получение трубы с рав-
номерной толщиной стенки. Для получения равномерной толщины стенки трубы 
применяют последовательно от 7 до 9 рабочих клетей. 

Перспективным направлением продольной прокатки труб является применение 
трехвалковой схемы (рис. 2).  

 

Рис. 2. Принципиальная схема трехвалковой раскатки: 
1 – заготовка (гильза); 2 – прокатные валки; 3 – оправка; 4 – раскатанная труба 



Секция VII 297

Использование при раскатке трехвалковой схемы продольной прокатки способ-
ствует повышению точности размеров диаметра и стенки трубы, повышает равно-
мерность деформации, что снижает анизотропию свойств металла трубы и повышает 
его качество. Применение трехвалковой схемы прокатки позволит достичь равно-
мерной толщины стенок готовой трубы с меньшим количеством клетей по сравне-
нию с двухвалковой схемой. 

Данные особенности отвечают требованиям современного технологического 
развития в получении бесшовных труб. Используется удерживаемый вид оправки. 
Это вид оправки позволяет устанавливать требуемую скорость движения оправки 
внутри трубы при ее раскатке. Скорость оправки устанавливается равной скорости 
движения трубы после первой клети раскатного непрерывного стана или может не-
сколько превышать ее. Поэтому на последующих клетях скорость трубы выше ско-
рости оправки. По сравнению с плавающей оправкой преимущества раскатки на 
удерживаемой оправке следующие: возможность раскатки труб большего диаметра, 
повышение качества внутренней поверхности трубы, повышение равномерности 
размеров диаметра и стенок трубы, увеличение срока службы оправки, уменьшение 
ее длины. 
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Снижение себестоимости штамповой оснастки и деталей машин, обеспечивае-
мое за счет максимального использования преимуществ их ресурсного проектирова-
ния, является одной из важнейших задач развития современного машиностроитель-
ного комплекса. Немаловажное значение имеет материал, который используется для 
изготовления конкретной детали машин. Стоимость сплава, а также возможность 
максимально полного использования его эксплуатационных и технологических ха-
рактеристик обеспечивают создание условий для снижения издержек производства. 
Это позволяет поддерживать заданный уровень рентабельности без участия ценово-
го фактора, а его влияние использовать для конъюнктурного маневра в условиях ак-
тивного маркетинга на рынке высокотехнологичных изделий.  

Применение дорогостоящих высоколегированных сталей для изготовления тя-
желонагруженного штампового инструмента или деталей машин, работающих в ус-
ловиях пульсирующих нагрузок, диктуется требованиями к износоустойчивости, 
прочности и усталостной долговечности материалов. Спектр эксплуатационных фак-
торов, традиционно учитываемый при выборе материала детали, зачастую приводит 
к завышению коэффициента запаса надежности ответственных деталей по всему 
комплексу характеристик материала, а выбор материала делается в пользу сталей, 
отличающихся повышенной стоимостью. Немаловажное значение играют традици-
онные устои групп специалистов предприятий, которые неохотно вовлекают в круг 
используемых ими материалов новые, экономнолегированные сплавы. Это во мно-
гом связано с отсутствием информации о нетрадиционном использовании материа-




