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В современных отраслях промышленности (ракето- и самолетостроение,
атомная энергетика, химическая промышленность) широко применяются
прецизионные трубы различных диаметров, к качеству и размерам которых
предъявляются жесткие требования, прописанные в ГОСТ 9567-75.

Одним из основных способов изготовления труб такого класса является
холодная прокатка на станах периодической прокатки труб валкового (ХПТ) и
роликового (ХПТР) типов. На сегодняшний день, на станах ХПТР возможно
изготавливать трубы, толщина стенки которых составляет сотые доли миллиметра, в то
время как минимальные диаметр и толщина стенки труб, получаемых на станах ХПТ,
равны соответственно 6 и 0,3 мм. Однако, станы ХПТ обладают большей, по
отношению к станам ХПТР, производительностью. Следовательно, для наибольшей
эффективности, трубы минимально возможных размеров необходимо прокатывать на
станах валкового типа. Подходящим для этой задачи оборудованием является
рассматриваемый стан малого типоразмера ХПТ 6-15, позволяющий получать трубы с
наружным диаметром от 6 до 15 мм.

Однако, в ходе прокатки на данном стане труб диаметром менее 8 мм
обнаружилось, что полученная продукция имеет отклонения по геометрии,
превышающие допустимые, то есть брак. Анализ возможных причин появления брака
показал, что его появление связано с недостаточной жесткостью рабочей клети стана.

В данной работе произведен обзор дефектов, возникающих вследствие
недостаточной жесткости клети, осуществлен анализ способов ее увеличения и
представлен вариант реконструкции стана, позволяющий прокатывать на нем трубы во
всем диапазоне диаметров, указанном в паспорте.
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