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ОБ ИЗМЕНЕНИИ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ РАЗМЕРОВ ПОПЕРЕЧНОГО СЕЧЕНИЯ 

РУЧЬЯ КАЛИБРОВ СТАНОВ ХПТ ПОД ВЛИЯНИЕМ ТЕПЛОВОГО РАСШИРЕНИЯ 
 

При прокатке труб из титановых сплавов на станах ХПТ широко используется безэ-
мульсионная прокатка. Этот процесс холодной деформации труб предполагает использова-
ние солевых смазок без охлаждения валков и прокатываемой трубы. Ведение прокатки таким 
способом приводит к изменению размеров поперечного сечения ручья калибров, вызванного 
термическим влиянием на инструмент [1]. Данный эффект усложняет настройку станов ХПТ, 
отрицательно сказывается на точности труб, повышает расходный коэффициент металла.  

Поскольку пильгерная валковая прокатка является одним из основных заключающих 
процессов производства титановых труб повышенной точности и качества [2, 3], то решение 
проблем учета термического влияния на изменение геометрических параметров инструмента 
является актуальным. 

Ранее авторами статьи производились исследования изменения температуры конуса 
деформации [3]. Из табл. 1 видно, что температура металла изменяется в значительных пре-
делах. Обнаружено также, что в результате термического эффекта и увеличения диаметра 
валка в зоне калибра и вблизи его наблюдается защемление калибра справа и слева от ручья. 

 
Таблица 1 

Температура в зонах конуса деформации при прокатке труб из сплава Gr 2 по маршруту 
32 × 2,2 → 19,05 × 0,9 

 

№ трубы 

Температура поверхности трубы в зонах конуса деформации, °С 
Зона 

редуцирования 
(конец зоны) 

Зона обжатия стенки 
(перед срединой зоны)

Зона калибровки  
(начало зоны) 

1 (после серии труб) 36 122 65 
2 63 180 101 
3 и далее 122 270 219 

 
В статье [1] предложена зависимость для расчета изменение диаметра ручья калибров: 
 

),( iвiii DDtDDt    (1) 

 
где (рис. 1) Dti – диаметр калибра с учетом разогрева; Di – диаметр калибра согласно 

калибровке; Dв – диаметр валка; Δ – зазор между калибрами; Δti – температура калибра 
в данном сечении; λ – коэффициент термического расширения металла. 

Изменение формы развертки ручья калибра из-за нагрева приведет к перераспределе-
нию проектных обжатий. Это нежелательно. Поэтому необходимо упредить такое измене-
ние. Необходимо несколько изменить параметры калибра так, чтобы при нагреве параметры 
калибра стали проектными.  

Целью данной работы является разработка метода компенсации величины термиче-
ского эффекта при безэмульсионной прокатке и экспериментальная оценка влияния темпера-
турного изменения размеров калибра на геометрию прокатанной трубы.  

На рис. 2 показаны результаты замеров изменения стенки трубы из сплава ВТ1-0 
(ХПТ-32, маршрут 28 × 1,82–19 × 0,65), прокатанной при «разогреве» стана.   
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