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В связи с активным развитием нефтегазовой добывающей промышленности 
возрос спрос на  прямошовные сварные трубы различного сортамента. Все больше 
внимания уделяется качеству сварных труб, а также характеристикам,  которые важны 
при прокладке трубопроводов высокого давления.  

Для того чтобы соответствовать современному трубопрокатному производству, 
предприятиям  нашей страны необходимо: 

1.Увеличить производственные мощности.  
2.Обеспечить гибкость производства, т.е. быстрый переход на новый типоразмер 

трубы.  
3.Добиться более высокого качества конечного продукта. 
Формовочный стан является тем участком технологической линии, который 

наиболее сильно влияет как на качество продукции, так и на объем выпуска.   
 В трубоэлектросварочном цехе-3 ОАО «ВМЗ» («Выксунский металлургический 

завод») до 2012 года прямошовная валковая формовка труб происходила на 
«классической»  технологической линии ЭЗТМ (Электростальский завод тяжелого 
машиностроения), способ формовки которой заключался в постепенном 
формоизменении проката в клетях закрытого и открытого типов с эджерными клетями 
для предварительной подгибки кромок.  

Для усиления позиций на быстрорастущем рынке труб для магистральных 
трубопроводов руководством ОАО «ВМЗ» было принято решение  о техническом 
перевооружении ТЭСЦ-3 (трубоэлектросварочный цех-3).  В рамках проекта вместо 
формовочного стана ЭЗТМ был установлен стан предварительной формовки FFX 
(Flexible Forming Excellent) фирмы NAKATA. Стан обеспечивает оптимальный процесс 
формовки благодаря использованию кривизны эвольвенты валков и системы  
моделирования и анализа процесса формовки методом конечных элементов.  

При проведении сравнительного анализа конструкции, технических 
характеристик  формовочных станов, а также качества получаемых труб, можно 
сделать выводы о преимуществах  и недостатках использования  станов NAKATA и 
ЭЗТМ. 

Преимущества использования стана FFX NAKATA: 
1.Сокращение времени перевалки до 2 часов. До этого переход на новый 

типоразмер занимал 16 часов.  
2.Уменьшение парка валков, что ведет за собой сокращение затрат на 

обслуживающий инструмент. 
3.Повышение качества и класса прочности получаемой продукции. После 

перевооружения цех стал производить нефтегазопроводные трубы класса прочности 
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Х80 (К65) с толщиной стенки до 12,7 мм всего диапазона диаметров от 219 до 530 мм, в 
том числе, гарантированного уровня качества коррозионностойкие и хладостойкие 
трубы. 

4.Увеличение объема производства труб до 665 тыс. тонн в год. 
5.Моделирование и анализ процесса формовки методом конечных элементов 

позволяет определить деформации ленты и оптимизировать процесс формовки на 
компьютере. 

Преимущества  использования формовочного стана ЭЗТМ: 
1.Простота использования и обслуживания (перевалка, ремонт и т.д.). 
2.Возможность производить быструю замену комплектующих.  
3.Возможность использования дополнительного оборудования. 
4.Возможность модернизации. 
Исследование нового способа непрерывной валковой прокатки позволяет 

выработать ряд критериев, которыми нужно руководствоваться предприятиям при 
техническом перевооружении цехов по производству одношовных сварных труб и 
конструкторам при  разработке новых формовочных станов. 
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