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Аннотация. Проведен анализ экспериментальных данных о концевой разностенности труб, полученных на ТПА-80 Синарского трубного за-
вода. Приведены данные о длине утолщенных концов черновых и готовых труб. Конфигурация утолщенных концов представлена кони-
ческой формой с прямолинейными образующими, получены уравнения линейной регрессии. Предложены формулы для расчета длины 
передних и задних утолщенных концов. Приведены данные о поперечной разностенности черновых и готовых труб. 
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Известно [1], что при прокатке в многоклетевом ре-
дукционном стане образуются утолщенные концы труб 
вследствие снижения натяжения в первых и последних 
клетях стана. Концевые участки подлежат обрезке, так 
как их толщина стенки превышает нормативные предель-
ные отклонения. Это приводит к повышенному расходу 
металла, поэтому актуальна задача совершенствования 
технологии прокатки с целью уменьшения концевой 
обрези. Необходимые для этого экспериментальные 
данные геометрии и разностенности концевых участков 
труб в условиях некоторых заводов опубликованы ранее 
[1, 2]. В настоящей работе приведен анализ эксперимен-
тальных данных о концевой разностенности труб, полу-
ченных на ТПА-80 Синарского трубного завода, имею-
щем в своем составе прошивной, раскатной, 8-клетевой 
непрерывный и 24-клетевой редукционный станы.

Для определения формы утолщенных концов на пер-
вом этапе определили максимальное утолщение стен-
ки на торцах трубы, которое происходит в условиях, 
близких к свободному редуцированию без натяжения. 
Формула для расчета толщины стенки при редуциро-
вании без натяжения была предложена В.Л.  Колмого-
ровым  [1]. Однако анализ экспериментальных данных 
показал, что эта формула дает заниженные значения 
утолщения в связи с тем, что она получена для реду-
цирования в одной клети и не учитывает особенности 
многоклетевого редукционного стана ТПА-80. В ре-
зультате обработки экспериментальных данных полу-
чили уточненную формулу для расчета утолщенной 
стенки на торцах передних концов труб:

	              	 (1)

где Dн × Sн – размеры черновых труб (после непрерыв-
ного стана); D — диаметр готовой трубы.

Обработка данных о передних и задних концах труб 
показала, что утолщение стенки на заднем конце в 
большинстве случаев в 1,05 – 1,06 раза больше, чем на 
переднем, поэтому приняли, что

		    	 (2)

Исследования показали, что конфигурация утол-
щенных концов может быть представлена конической 
формой с прямолинейными образующими. Такая фор-
ма утолщенных концов подтверждена в работах  [1,  2]. 
Статистическая обработка данных показала, что с ко-
эффициентом корреляции не ниже 0,81 изменение тол-
щины стенки по длине конца трубы может быть выра-
жено линейной зависимостью вида S  =  Smax  –  kх , где 
Smax  – максимальная толщина стенки на торце трубы; 
х  – расстояние от торца трубы; k  – эмпирический коэф-
фициент, определяющий наклон прямой. 

Полученные уравнения линейной регрессии исполь-
зовались для расчета длины утолщенных передних и зад-
них концов труб в зависимости от допускаемых отклоне- 
 

ний на толщину стенки  
 

Формулы для расчета длин утолщенных концов иссле-
дованных типоразмеров труб приведены в таблице.

Определено, что длина передних (по ходу прокатки) 
утолщенных концов больше, чем задних, иногда в не-
сколько раз. Длина утолщенных концов готовых труб 
увеличивалась с уменьшением их размеров. Анализ 
результатов расчета относительной разностенности го-
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товых труб показал, что она существенно ниже, чем на 
черновых трубах: в средней части трубы 5 – 18 %, на 
концах – не более 22 %.

Таким образом, проведен анализ эксперименталь-
ных данных о концевой разностенности труб, получен-
ных на ТПА-80 Синарского трубного завода. Конфигу-
рация утолщенных концов может быть представлена 
конической формой с прямолинейными образующими. 
Приведены регрессионные зависимости для расчета 
длин утолщенных концов для исследованных типораз-
меров труб. Полученные данные планируется исполь-

зовать для расчета утонения концевых участков чер-
новых труб с целью компенсации их утолщения при 
последующем редуцировании.
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Итоговые формулы для расчета длины утолщенных концов

The final formulas for calculation of thickened ends length

Размер чистовых труб, мм Передний конец Задний конец

60,3×5,0

60,3×7,0

48,3×4,0

76×5,0

73×5,5

73×9,19

ANALYSIS OF THE END WALL THICKNESS VARIATION OF TUBES AFTER REDUCING MILL
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Abstract. The experimental data on the end thickness variation of tubes 
produced by PRP-80 of “Sinarsky Pipe Plant” was analyzed. The data 
of length of thickened ends of rough and finished tubes are shown. 
The configuration of thickened ends was displayed as conical shape 
with rectilinear generators, and the linear regression equations were 
obtained. The formula for calculating of the length of front and back 
thickened ends was also determined. The data of thickness variation 
of rough and finished tubes are shown.
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