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НА АГРЕГАТЕ С АВТОМАТ-СТАНОМ, вклю­

чающий продольную прокатку прошитой 
гильзы в автомат-стане в несколько 
проходов на короткой конической оп­
равке с кантовкой между проходами 
и последующую винтовую прокатку 
на короткой оправке в обкатном ста­
не, отличающийся тем, 
что, с целью увеличения производи­
тельности путем улучшения условий . 
захвата в обкатном стане, осуществ­
ляют после оправочной прокатки в 
автомат-стане безоправочную прокат­
ку части трубы с предварительной 
кантовкой на 45 - 90* и задают 
этим концом трубу в обкатной 
стан.
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Изобретение относится к трубопро­

катному производству, а именно к 
прокатке труб на агрегатах с -.авто­
матическим станом.

Известен способ производства труб 5 
на агрегате с . автомат-станом, вклю­
чающий продольную прокатку прошитой 
гильзы в автомат-стане в несколько 
проходов на короткой конической 
оправке с кантовкой между проходами 10 
и последующую винтовую.прокатку на 
короткой оправке на обкатном ста­
не Г1] .

При прокатке по известному спосо­
бу передний конец трубы приобретает 15 
значительную овальность, превышаю­
щую овальность калибра. При после­
дующей прокатке в обкатном косовал­
ковом стане овальность препятствует 
вращению трубы и захвату ее валка- 20 
ми, что снижает производительность 
агрегата. Нарушение формы происходит 
в виде изгиба стенки в зоне вершин 
калибра вовнутрь и в зоне разъема - 
наружу трубы вследствие неравномер- 25 
ной деформации стенки трубы по пе­
риметру калибра и действия противо­
положно направленных сил трения на 
валках и оправке.

Целью изобретения является уве- jg 
личение производительности путем 
улучшения условий захвата в обкат­
ном стане.

Поставленная цель достигается 
тем, что согласно способу производ­
ства труб на агрегате с автомат- 
станом, включающую продольную прокат­
ку прошитой гильзы в автомат-стане 
в несколько проходов на короткой 
конической оправке с кантовкой меж- 
ду проходами и последующую винто­
вую прокатку на короткой оправке 
в обкатном стане, осуществляют пос­
ле оправочной прокатки в автомат- 
стане безоправочную прокатку части 
трубы с предварительной кантовкой 
на 45-90° и задают этим концом тру­
бу в обкатной стан.

Кантовка трубы на 45-90° необхо­
дима для того, чтобы участки вынус- 5Θ 
ков трубы попали в круглую часть 
калибра и чтобы произошло скругле­
ние трубы. Скругление переднего кон­
ца трубы происходит благодаря тому, 
что изогнутые наружу участки, соот- 55 
ветствующие выпускам, обжимаются 
в круглой части калибра, а изогну­
тые наружу- по вершинам калибра вып- ·; 

рямляются вследствие постоянства 
периметра поперечных сечений.

Прокатку без оправки осуществля­
ют на’ длине не менее расстояния меж­
ду рабочими валками и роликами об­
ратной подачи, что необходимо для 
обеспечения возврата трубы ролика­
ми обратной подачи.

В результате осуществления пред­
лагаемого способа передний конец 
трубы после прокатки в автоматичес­
ком стане будет иметь правильную 
геометрическую форму, что обеспечит 
нормальный захват трубы на обкатном 
стане.

На фиг. 1 представлен очаг дефор­
мации при прокатке трубы в автомат- 
стане по известному способу., про­
дольное сечение·, на фиг. 2 - вид А 
на фиг. 1 *, на фиг. 3 - сечение перед­
него конца трубы в плоскости вершин 
калибра при прокатке по известному 
способу; на фиг. 4 - сечение перед­
него конца трубы в плоскости выпус­
ков калибра при прокатке по извест­
ному способу; на фиг. 5 - очаг дефор­
мации обкатного стана в момент зада­
чи трубы, прокатанной на автомат- 
стане по известному способу; на 
фиг. 6 - автомат-стан при прокатке 
без оправки предварительно оканто­
ванной на 90 трубы, имеющий дефек­
ты геометрической формы переднего 
конца, продольное сечение J на 
фиг. 7 - труба перед прокаткой, вид 
спереди,’ на фиг. 8 - очаг деформа­
ции автомат-стана при прокатке тру­
бы без оправки по предлагаемому 
способу, продольное сечение; на 
фиг. 9 - очаг деформации автомат- 
стана в момент возврата роликами 
обратной подачи трубы, прокатанной 
без оправки по пр-, длагаемому спосо­
бу, продольное сечение; на фиг. 10 
вид по Б на фиг. 9.
!

Пример. Прошитую гильзу 1 
задают в ручьевые валки 2 автомат- 
стана на короткой конической оправ­
ке 3, удерживаемой в очаге деформа­
ции стержнем 4. Производят прокат­
ку трубы размером 325 х 12 мм из 
стали 12х18Н10Т в два прохода. 
Диаметр оправки первого прохода сос­
тавляет 292 мм, второго - 294 мм. 
Между проходами осуществляют кан­
товку трубы на 90°. В результате 
осуществления второго прохода перед­
ний конец трубы имеет дефекты гео­
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метрической формы в виде загнутой 
внутрь стенки трубы в плоскости вер­
шин калибра (фиг. 1 и 3), и оваль­
ности переднего конца, превышающей 
овальность калибра (фиг. 2 и 4). 
Затем, скантовав трубу на 90 , про­
катывают ее в автомат-стане без оп­
равки до захода переднего конца в 
ролики обратной подачи и выдают на 
переднюю сторону стана.

После прокатки трубы в автомат- 
стане ее передают на обкатной стан 
для прокатки косорасположенными 
валками 5 на короткой конической 
оправке 6, удерживаемой в очаге де­
формации стержнем 7 (фиг. 5). При 
подаче трубы в обкатной стан проис-. 
ходит встреча ее с оправкой еще до 

контакта с валками, что требует для ' 
нормального захвата вращение трубы, 
которому препятствует овальность 
переднего конца.

5
Согласно предлагаемому способу 

поступающая на обкатной стан труба 
имеет правильную геометрическую фор­
му, (фиг. 10) и обеспечивается нор- 

10 мальный ее захват в обкатном стане.
Применение предлагаемого способа 

по сравнению с известным позволит 
повысить производительность труда 
путем улучшения захвата труб на об- 

15 катных станах в результате исправ­
ления дефектов геометрической фор­
мы переднего конца при прокатке их 

t в автомат-стане.

Вид А

Фиг.1

Фиг.З

Фиг.Ч
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Фиг. 6
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