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(57) Спосіб прокатки труб на пілігрімових станах,
що включає деформацію на дорні нагрітої порож-
нистої гільзи в калібрі з поперечним перерізом, що
зменшується по колу, сталевих, наплавлених і
шліфованих перед установкою в кліть валків, який
відрізняється тим, що поверхню калібра валків
перед їх установкою в кліть покривають водостій-
ким протиналипаючим складом, який містить ком-
поненти в об'ємному співвідношенні, мас. %:

швидковисихаюча зв'язуюча речовина 70¸85
пластифікатор 5¸10
наповнювач-абразив 5¸10
протипригарна присадка 5¸10.

Винахід відноситься до обробки металів тис-
ком переважно при гарячій прокатки труб на піліг-
рімових станах.

Трубопрокатні агрегати з пілігрімовими стана-
ми є основними постачальниками труб різного
призначення, а також труб для нафтовидобувної і
нафтопереробної промисловості.

При гарячій пілігрімовій прокатці переважно
тонкостінних труб актуальним є зменшення витрат
металу у відходи шляхом зниження рівня браку.

Одним з найпоширеніших видів браку при га-
рячій пілігрімовій прокатці труб є утворення на їх
зовнішній поверхні таких дефектів, як насічки,
дрантя, ріски і подовжні задири, які утворюються в
результаті налипання деформуємого металу на
робочу поверхню валків.

Процес налипання металу на робочий інстру-
мент властивий всім процесам гарячої прокатки
труб. Утворення дефектів на зовнішній поверхні
труб приводить до додаткових простоїв і втрати
продуктивності устатк ування через часту шліфовку
валків. Крім того, вказані дефекти, у ряді випадків,
виводять товщину стінки труб за межі мінусового
поля допуску при їх ремонті, обумовлюючи підви-
щену вибраковку ' продукції.

При гарячій пілігрімовій прокатці метал нали-
пає на галтелі валків, на ділянці переходу від бой-

ка до поліруючої ділянки в початковий період про-
катки (затравки), особливо при використовуванні
свіжонаплавлених, необкатаних валків. Так само
мають місце випадки налипання металу по вер-
шині калібра в місці переходу від поліруючої діля-
нки до подовжнього випуску.

З метою зниження кількості випадків налипан-
ня металу на поверхню робочого інструменту на
станах подовжньої прокатки застосовується відо-
мий спосіб, що включає деформацію на оправці
нагрітої порожнистої гільзи в калібрі з постійним
поперечним перетином, сталевих наплавлених,
шліфованих валках виготовлених з вибіленого
чавуну, що володіє однорідною структурою і зно-
состійкістю. [Уменьшение налипания металла на
валки при горячей прокатке нержавеющих труб/
А.П. Чекмарев, А.П. Грубев, Ю.Н. Таран, Ю.В. Зи-
лъберг и др./ Сталь, 1963, №7 - С. 631-635].

Поверхневий шар таких валків має цементито-
перлітову структуру. Завдяки порівняно малим
розмірам перлітових ділянок і великій кількості
цементіта зменшує виникнення осередків схоплю-
вання і закріплення частинок металу («містків зва-
рки») на поверхні валків.

Істотним недоліком відомого способу є те, що
вибілені валки відрізняються підвищеною крихкіс-
тю в порівнянні із звичними (напівтвердими). Це є
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неприпустимою умовою при пілігрімовій прокатці,
яке характеризується різкими динамічними наван-
таженнями на валки - ударами заготівки.

Найближчим, по сукупності істотних ознак, є
спосіб гарячої прокатки труб на пілігрімових ста-
нах, включаючий деформацію на дорні нагрітої
порожнистої гільзи в калібрі з поперечним перети-
ном, що зменшується по колу, сталевих, наплав-
лених і шліфованих валках пілігрімового стану.

У відомому способі гарячій пілігрімовії прокат-
ки з метою зниження кількості випадків налипання
металу на робочу поверхню валків операцію на-
плавлення виконують зварювальним дротом спе-
ціального складу. (Технологічна інструкція - ТІ
НТЗ-ПИ-Тр4-02-2004, Виготовлення валків пілігрі-
мових станів установки 5-12" трубопрокатного це-
ху №4.)

Недоліком відомого способу є велика кількість
випадків налипання металу в початковий період
прокатки (затравки).

У основу даного винаходу поставлена задача
створення такого способу прокатки труб на пілігрі-
мових станах, використовування якого дозволило
б значною мірою понизити кількість випадків нали-
пання за рахунок створення розділового шару між
поверхнями валків і деформуємого металу.

Поставлена задача розв'язується тим, що в
способі прокатки труб на пілігрімових станах,
включаючому деформацію на дорні нагрітої поро-
жнистої гільзи в калібрі з поперечним перетином,
що зменшується по колу, сталевих, наплавлених і
шліфованих перед установкою в кліть валків, згід-
но винаходу, поверхню калібру валків перед їх
установкою в кліть покривають водостійким проти-
воналіпающим складом. При цьому водостійкий
противоналіпающий склад складається з наступ-
них компонентів в об'ємному співвідношенні %:

швидковисихаюча зв'язуюча речовина 70¸85
пластифікатор 5¸10
наповнювач-абразив 5¸10
противопригарна присадка 5¸10
Застосування швидковисихаючої зв'язуючої

речовини в кількості 70-85% сприяє легкому нане-
сенню і забезпечує хорошу криючу здатність про-
тивоналіпающего складу, високу адгезію до мета-
лу пільгервалків і отримання міцного суцільного,
незмивного водою покриття на робочій поверхні
інструменту деформації.

Внесення пластифікатора в кількості 5-10%
дозволяє досягти високої криючої здатності проти-
воналіпающего складу. Крім того, пластифікатор
вводиться так само з метою алітірованія робочої
поверхні валків пілігрімового стану, що підвищує її
термостійкість, зносостійкість і оберігає від схоп-
лювання з прокатуваємим металом.

Застосування наповнювача-абразиву в кілько-
сті 5-10%, забезпечує підвищення коефіцієнта тер-
тя при прокатці в зонах підвищеного ковзання за-
безпечуючи, таким чином зменшення прослизання
валків.

Внесення противопригарної присадки в кілько-
сті 5-10% дозволяє підсилити адгезіонні властиво-
сті противоналіпающего складу і перешкоджає
руйнуванню нанесеного шару в результаті динамі-

чних і термічних дій гарячого металу на робочу
поверхню валків.

Використовування заявленої сукупності ознак
дозволяє створити роздільний шар, що забезпечує
зменшення прослизання і, тим самим, зниження
випадків налипання металу на пільгервалки.

Надалі винахід пояснюється докладним опи-
сом його виконання з посиланням на малюнок, на
якому зображена крива розподілу граничних спів-
відношень основних компонентів противоналіпа-
ющого засобу, пластифікатора і наповнювача-
абразиву.

Спосіб гарячої прокатки труб на пілігрімових
станах включаючи деформацію на дорні нагрітої
порожнистої гільзи в калібрі з поперечним перети-
ном сталевих наплавлених і шліфованих, що зме-
ншується по колу, перед установкою в кліть валків,
калібр яких заздалегідь покривають водостійким
противоналіпающим складом. При цьому водо-
стійкий противоналіпающий склад складається з
наступних компонентів в об'ємному співвідношенні
%:

швидковисихаюча зв'язуюча речовина 70¸85
пластифікатор 5¸10
наповнювач-абразив 5¸10
противопригарна присадка 5¸10
Найважливішим для роботи даного способу є

наступне, співвідношення масових об'ємів таких
основних інгредієнтів, як пластифікатор і наповню-
вач-абразив, необхідно знаходяться в діапазоні
від 0,5 до 2. (див. малюнок)

В разі швидковисихаючої зв'язуючої речовини
може бути використаний лак бітумний, пластифі-
катор - пудра алюмінієва, наповнювач-абразив -
окисел хрому, противопригарна присадка - покрит-
тя ливарне противопригарне.

Захисне покриття, водостійкий противоналі-
пающий склад (ПНС), наноситься за заздалегідь
на очищену від забруднень (пил, бруд, масляні
плями) робочу поверхню валків пілігрімового стану
за 1¸2 години до їх установки в кліть. Маючи висо-
ку адгезію, ПНС, при нанесенні на валки, твердне,
заповнюючи всі мікронерівності на їх поверхнях,
утворюючи міцний, не змиваємий водою розділо-
вий шар.

У початковий момент прокатки при зіткненні з
гарячим металом ПНС утворює суцільну в'язку
плівку, що надійно екранує контактні поверхні на
ділянках підвищеного ковзання. Розділяючи конта-
ктні поверхні і створюючи сприятливі умови тертя
при прокатки перших 1¸2 злитків, ПНС створює
необхідні умови для розігрівання і підготовки (при-
роблення) поверхневого шару валків для подаль-
шої експлуатації без налипання металу.

Приготування захисного складу ПНС виповню-
ється таким чином: у ємкість насипають мірну кіль-
кість пудри алюмінієвої, окислу хрому, покриття
ливарного противопригарного і заливають мірною
кількістю лака бітумного. Одержану суміш ретель-
но перемішують до отримання однорідної маси.

Таким чином, при використовуванні способу,
що заявляється, досягається зниження випадків
налипання металу на валки при їх введенні в екс-
плуатацію, і тим самим зниження кількості утво-
рення зовнішніх дефектів - насічок, дрантя, рісок і
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подовжніх задирів. Подальша експлуатація валків
пільгерстанов заздалегідь підготовленою поверх-
нею дозволяє прокатувати труби з якіснішою зов-
нішньою поверхнею.

Справжнє рішення технічної задачі просте у
використовуванні і може бути здійснене з застосу-
ванням існуючих технологій і матеріалів.
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