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Разработана методика расчета маршрутов холодной прокатки труб, вклю-

чающий в себя несколько операций итерации, что позволят производить оптимиза-

цию параметров маршрута по основным прокатки труб из большинства марок ста-

лей и сплавов, с целью снижения расходов заготовки на тонну готовой продукции.  

Методами холодной прокатки и волочения производят, в том числе, высокока-

чественные трубы специального назначения из широкого спектра марок сталей и спла-

вов, которые используются во всех отраслях промышленности, аэрокосмической отрасли, 

строительстве и других сферах. Заготовкой для холодной деформации труб служит го-

рячекатаная труба [1-2]. В калькуляции расходов на холодный передел труб стоимость 

заготовки может достигать 80%, поэтому любые мероприятия, направленные на сни-

жение расхода заготовки на тонну готовой продукции, актуальны. На расходный коэф-

фициент влияет множество факторов, среди прочих в данной работе выделена мето-

дика расчёта маршрутов прокатки. На основании рассчитанного маршрута прокатки рас-

считывают калибровку инструмента и изготавливают его. Ошибки в расчётах маршрута 

в итоге грозят трубопроизводителю значительными убытками.  

Исходными данными для расчета маршрута прокатки являются; диаметр и тол-

щина стенки готовой трубы (Sn, Dn) и заготовки (Dзаг., Sзаг.,); максимальную (для данной 

матки стали) вытяжку трубы в проходе и величину подачи μmах и m; разностенность трубы-

заготовки и готовой трубы (δ, %). Среди прочего, для каждого прохода, определяют: об-

жатие по площади поперечного сечения εF.n; по толщине стенки εS.n и диаметру εD.n и пр. 

На данном же этапе выбираю типы применяемых оправок (конусная, или с криволи-

нейной образующей). При расчете всегда проверяется соблюдения правила [1, 2–4]: 

 1 12 2n n n nD S  D S     или 1n nd  d   (1) 

где d – внутренний диаметр трубы. 

На рисунке 1 показана разработанный алгоритм расчета маршрута холодной 

прокатки труб. 

Исходными данными для расчета, также, являются: величина обжатия по пло-

щади поперечного сечения в последнем проходе (εF.n.nom); область необходимого отно-

шения εs/εD в каждом из проходов; необходимая разностенность готовой трубы, огра-

ничения по силе прокатки и пр. [3].  
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Рисунок 1. – Алгоритм расчета маршрута холодной прокатки труб [1, 3] 

Расчет ведется против хода прокатки (см. рисунок 1) Определяют сечения трубы 

для каждого прохода Fn, геометрические параметры трубы для каждого прохода (Sn и Dn). 

Рассчитывают конусность оправки по проходам 2tgα, давление металла на валки (Pn) 
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и пр. [3]. Алгоритм предполагает ряд итерационных операций: выбирают тип прокатного 

стана (рисунок 1, поз. 5); проверяют ограничения по вытяжке и линейному смещению 

(рисунок 1, поз. 6); ограничения по относительному обжатию, отношению (εS/εD); по дав-

лению металла на валки (рисунок 1, поз. 6-7). После ряда поверок и корректировок 

значений D0n и S0n определяют геометрию заготовки для данного прохода маршрута 

(рисунок 4, поз. 8) и приступают к расчёту параметров очередного прохода (если он 

необходим) [3]. 

Предложенный алгоритм расчета маршрута холодной прокатки труб, включающий 

в себя ряд итераций, позволяет оптимизировать маршрут прокатки по необходимым 

для каждого конкретного случая параметрам. Отдельные итерационные циклы могут 

исключаться, упрощая механизм оптимизации для отдельных марок сталей и сплавов. 

Метод расчета проверен при расчете ряда маршрутов прокатки труб из нержавеющих 

марок сталей, титановых и циркониевых сплавов. Ведется работа по реализации пред-

ложенного алгоритма в программный продукт. 
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