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ковський трубний завод", Фурманов Валерій Бори-
сович, Антипов Юрій Миколайович
(57) Спосіб виробництва прямошовних електро-
зварних труб на безперервних валкових трубоеле-
ктрозварювальних станах, який включає поступове
зменшення радіусів кривизни поперечних перети-

нів кромок і центральної ділянки штабової заготов-
ки по ходу її просування у відкритих і закритих фо-
рмувальних калібрах, у зварювальному калібрі і
труби в калібрувальних калібрах від її плоского
стану перед першим формувальним калібром до
радіуса готової труби за останнім калібрувальним
калібром, який відрізняється тим, що у закритих
калібрах і зварювальному калібрі, одночасно зі
зменшенням радіусів кривизни поперечних пере-
тинів центральної ділянки, роблять збільшення
радіусів кривизни поперечних перетинів ділянок
кромок, а у калібрувальних калібрах одночасно зі
зменшенням радіусів кривизни поперечних пере-
тинів ділянок кромок роблять збільшення радіусів
кривизни поперечних перетинів центральної діля-
нки.

Винахід стосується металургії і конкретно - га-
лузі виробництва прямошовних електрозварних
труб на безперервних валкових трубоелектрозва-
рювальних станах.

Винахід передбачає зменшення негативного
впливу серповидності і однобічної хвилястості
штаби на якість труб, а саме: на якість зварки кро-
мок заготовки у зварювальному калібрі, на точ-
ність труб за діаметром і за поздовжньою кривиз-
ною.

Винахід може бути використаний при виготов-
ленні зварних круглих і профільних труб різних
розмірів, із неоднакових марок сталей, кольорових
металів і т.ін.

При виробництві електрозварних труб на вал-
кових станах, за відомою технологією, штаба по-
ступово підгинається у формовувальних калібрах
(відкритого і закритого типу) в трубну заготовку,
зварюється в зварювальному калібрі, і готова тру-
ба калібрується у калібрувальних калібрах. При
цьому відбувається поступове зменшення радіусів
кривизни поперечних перетинів кромок і централь-
ної ділянки заготовки, від її плоского стану перед
першим відкритим формувальним калібром до
готової труби після останнього калібрувального
калібру (Производство труб злектросваркой мето-
дом сопротивления. Б.Д.Жуковский, Л.И.Зильбер-
штейн, Я.Е.Осада и др. М.: Металлургиздат,1953. -
С.453).

Для відомого процесу Чо³Чз³Чс>Чк>Чт (де Чо і
Чз - радіуси поперечної кривизни кромок, відповід-
но, відкритих і закритих формувальних калібрів, Чс,
Чк і Чт, - радіуси поперечної кривизни (відповідно,
зварювального калібру, калібрувальних калібрів і
готової труби) і Rо>Rз>Чс>Чк>Чт (де Rо і Rз радіуси
поперечної кривизни центральної дільниці, відпо-
відно, у відкритих і закритих формувальних каліб-
рах). Існуюча калібровка інструменту дозволяє
отримати електрозварні труби, що відповідають
існуючим стандартам. Але для штаби з підвище-
ною односторонньою хвилястістю і серповидністю
зменшується стабільність процесу зварки і знижу-
ється точність труб,  як за діаметром,  так і за по-
здовжньою кривизною, що збільшує відбраковку
труб. Крім того, це вимагає підвищеного редуку-
вання труб в закритих калібрах і калібрах калібру-
вального стану, що збільшує їх знос і витрати еле-
ктроенергії.

Крім цього, для зменшення поздовжньої кри-
визни труб, в цьому випадку необхідно викорис-
тання спеціальних косовалкових правильних ма-
шин.

Відомий спосіб формовки заготовки кінцевої
довжини (листів),  при якому на проміжному етапі
заготовку розгинають у напрямку, протилежному
напрямку формовки, який відмінний тим, що з ме-
тою підвищення якості кінцевих дільниць деталей
заготовку формують на кут більше завданого, а
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розгинають до кута менше завданого на величину,
рівну величині пружності (а.с. № 369958,1973, БИ
№ 11. - С.23) Цей спосіб, призначений для ліквіда-
ції кінцевих дефектів при формуванні заготовки
кінцевої довжини (листів), передбачає розгин всьо-
го поперечного перетину і для пропонованого без-
перервного процесу валкової формовки "безкінеч-
ної"  штаби,  не вносить ніяких суттєвих змін в її
напружено-деформований стан, а в той же час
призводить до необгрунтованого збільшення кіль-
кості формувальних клітин трубоелектрозварюва-
льного стану.

Задачею винаходу є зменшення нерівномірно-
сті поперечних і поздовжніх деформацій і напруг в
трубній заготовці і в готовій трубі, що утворилися в
них в результаті використання штаби з підвище-
ною серповидністю і односторонньою хвилястістю,
шляхом створення в поперечному перетині заго-
товки тангенціальних (поперечних) деформацій і
напруг не одного знаку, як при звичайній техноло-
гії, а двох знаків, тобто створення в певній мірі
урівноваженої епюри поперечних (тангенціальних)
напруг на найбільш відповідальних дільницях -  в
закритих калібрах, зварювальному калібрі і в калі-
брувальних калібрах. Це досягається тим, що
центральна дільниця і дільниці кромок у цих каліб-
рах піддаються поперечній (тангенціальній) дефо-
рмації різних знаків, тобто одні дільниці попереч-
ного перетину підгинаються, зменшуючи радіус
поперечної кривизни, а інші одночасно з цим роз-
гинаються, збільшуючи радіус поперечної кривиз-
ни. Така знакоперемінна поперчна деформація
заготовки і готової труби зменшує нерівномірність
не тільки поперечних, але і поздовжніх деформа-
цій в заготовці та готовій трубі і цим стабілізує
процес зварки кромок, підвищує точність труб за
діаметром і поздовжньою кривизною.

Ця задача вирішена тим, що в способі вироб-
ництва прямошовних електрозварних труб на без-
перервних валкових трубоелектрозварювальних
станах, який включає поступове зменшення радіу-
сів кривизни поперечних перетинів кромок і цент-
ральної дільниці штабової заготовки за ходом її
просування у відкритих і закритих формувальних
калібрах, у зварювальному калібрі і труби в каліб-
рувальних калібрах від її плоского стану перед
першим формувальним калібром до радіусу гото-
вої труби за останнім калібрувальним калібром,
відповідно винаходу, в закритих калібрах і в зва-
рювальному калібрі одночасно, зі зменшенням
радіусів кривизни поперечних перетинів централь-
ної дільниці, створюють збільшення радіусів кри-
визни поперечних перетинів дільниць кромок, а у
калібрувальних калібрах, одночасно зі зменшен-
ням радіусів кривизни поперечних перетинів діль-
ниць кромок, створюють збільшення радіусів кри-
визни поперечних перетинів центральної дільниці.

Тому даний спосіб передбачає:
Чо<Чз<Чc,  при Чс<Чк<Чт,  а Ro>Rз>Rс - при

Rc<Чс>Чк>Чт,  де Rc - радіус центральної нижньої
дільниці зварювального калібра (фіг.1) .

Відмінністю даного способу від прототипу є:
- дільниці кромок і центральна дільниця заго-

товки в закритих калібрах, зварювальному калібрі і
труби в калібрувальних калібрах піддаються попе-
речній (тангенціальній) деформації різних знаків,
тобто в одному і тому ж калібрі, одні дільниці по-

перечного перетину підгинаються, зменшуючи ра-
діус поперечної кривизни, а інші, одночасно з цим,
розгинаються, збільшуючи радіус поперечної кри-
визни.

Технічним результатом використання  способу
є зменшення нерівномірності поперечних і поздо-
вжніх деформацій і напруги в заготовці і готовій
трубі при виготовленні електрозварних прямошов-
них труб із штаби з односторонньою хвилястістю і
серповидністю, що стабілізує процес зварки кро-
мок заготовки, підвищує точність труб за діамет-
ром і поздовжньою кривизною.

Це зумовлено тим, що:
- відбувається зменшення довжини зони звар-

ки в зварювальному калібрі і, отже, стабілізуються
основні його параметри: кут сходження кромок, кут
розвалу кромок, величина осадки нагрітих кромок і
т.ін.;

- відбувається суттєве вирівнювання попере-
чних і поздовжніх деформацій в заготовці в закри-
тих калібрах і в трубі в калібрувальних калібрах.

Таким чином, використання пропонованого
способу за рахунок ведення поперечної деформа-
ції різних знаків в кожному з калібрів (закритому,
зварювальному, калібрувальному) дозволяє при
виробництві прямошовних електрозварник труб
підвищити надійність зварного шву і точність ви-
роблюваних труб, відмовившись від операції їх
правки на косовалкових правильних машинах.

Одна із можливих схем реалізації пропонова-
ного способу складається ось у чому.

В перших відкритих калібрах (фіг.1) кромки за-
готовки підгинаються на радіус Чо,  який менше за
радіус Чт готової труби (Чо<Чт), а радіус Ro кривиз-
ни центральної дільниці більше за радіус Чо
(Rо>Чо).

В закритих калібрах (фіг.2) відбувається роз-
гин кромок до радіуса Чз приблизно рівного радіусу
Чт готової труби (Чз » Чт).  При цьому радіус R3
центральної дільниці зменшується по ходу фор-
мовки, як за звичайною технологією (R3>Ч3).

У зварювальному калібрі (фіг.3) кромки заго-
товки знову розгинаються на радіус Чс, який біль-
ше за радіус Чз кромок в закритих калібрах (Чс>Чт,)
і відбувається зварка кромок, які зігнуті по цьому
радіусу Чс. При цьому радіус Чс кромок більший за
радіус Rс центральної дільниці (Чc>Rс) і більше за
радіус Чт готової труби (Чс>Чт), а радіус Rс центра-
льної дільниці менше за радіус Чт готової труби
(Rс<Чт).

У зв'язку з тим, що калібрувальні калібри (фіг.
4), як і при звичайній технології, описані одним ра-
діусом Чк, близьким до радіуса Чт готової труби, то
в них відбувається підгин дільниць кромок труби
до радіуса Чт готової труби і розгин центральної
дільниці до радіуса Чт готової труби.

Таким чином, в закритих калібрах, в зварюва-
льному калібрі і в калібрувальних калібрах відбу-
ваються знакоперемінні поперечні вигинні дефор-
мації.

Приклад здійснення способу.
Дана калібровка була застосована на трубо-

електрозварювальному стані 159-529 Новомос-
ковського трубного заводу при виробництві труб
діаметром 530 мм із стінками товщиною 8, 10 і
12 мм, що дозволило одержати труби досить ви-
сокої точності. Наприклад, діаметр труб знахо-
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диться в мехах 530-531 мм, що в декілька разів
менше припустимих величин. Крім цього, при ви-
робництві труб діаметром 530 мм стабілізується
процес зварки кромок.

Таким чином, застосування  способу дозволяє
змінити нерівномірність поперечних і поздовжніх

деформацій і напруг і, отже, суттєво змінити нега-
тивний вплив серповидності і односторонньої хви-
лястості на якість труб.
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