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На ОАО “ВМЗ” (г. Выкса) некоторое время работал старый трубоэлектро 
сварочный агрегат ТЭСА 203-530, спроектированный и изготовленный ЭЗТМ 
(Электростальский завод тяжелого машиностроения). По техническим данным диапазон 
выпускаемой этим агрегатом продукции составлял: труба диаметром 203-530 мм и 
толщиной стенки 2,5-10 мм. Когда возникла необходимость массового  производства 
магистральных труб 530х(10-12) мм наладить стабильный технологический процесс их 
производства не удалось даже из стали 3, хотя в перспективе  предполагалось перейти на 
трубную марку стали К56. Так как на производство таких труб был выигран тендер, 
руководство приняло решение агрегат демонтировать и взамен него была приобретена и 
установлена линия аналогичного типоразмера, изготовленная компанией NAKATA 
(Япония). 

Целью настоящего исследования являлся анализ возможности реализации 
технологии производства вышеуказанных труб на модернизированном, либо 
реконструированном   агрегате ТЭСА 203-530. 

В работе рассмотрены уже известные, ранее предложенные, способы, которые 
позволяют наладить процесс производства при переходе на новый типоразмер на 
трубоэлектросварочных агрегатах. Рассмотрены конструкции клетей современных 
станов. На базе рассмотренных вариантов предложен вариант реконструкции 
формовочного стана и его входной части, который мог бы быть внедрен на ТЭСА 203-
530, что подтверждается   необходимыми расчетами.  
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