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КОНЕЧНО-ЭЛЕМЕНТНОЕ МОДЕЛИРОВАНИЕ 
НАПРЯЖЕННО-ДЕФОРМИРОВАННОГО СОСТОЯНИЯ МЕТАЛЛА ПРИ ПРАВКЕ 

ТРУБ ОВАЛЬНОЙ ДЕФОРМАЦИЕЙ 
 
Трубное производство является одним из важнейших в металлургическом комплексе 

Украины [1]. Основными факторами, определяющими широкое использование трубной про-
дукции, является постоянное улучшение ее качественных характеристик и размерного сор-
тамента, увеличение производства труб из низко- и высоколегированных, коррозионностой-
ких марок. 

С точки зрения расчета процессов правки труб и трубных заготовок известны методи-
ки Маскилейсона [2], отличительной особенностью которой является учет исходной кривиз-
ны изделия, а также математическая модель [3] напряженно-деформированного состояния 
металла при правке труб изгибом, которая в полной мере учитывает остаточные напряжения 
и деформации. Однако эти модели в недостаточной степени описывают правку тонкостен-
ных труб, а также не учитывают овальную деформацию сечения. 

Целью работы является уточнение исходных предпосылок для разработки конкретных 
технологий и условий реализации процесса правки труб овальной деформацией. 

В рамках анализа напряженно-деформированного состояния металла при правке 
овальной деформацией, а также для уточнения предпосылок к проектированию нового и со-
вершенствованию существующего оборудования был выполнен расчет с использованием ме-
тода конечных элементов в системе ABAQUS [4]. 

Рассматриваемая применительно к анализу процесса правки тонкостенных труб рас-
четная схема представлена на рис. 1. 
 

 
Рис. 1. Конечно-элементная модель процесса правки тонкостенных труб овальной 

деформацией 
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Рис. 4. Расчетные распределения силы овальной деформации при создании обжатия 
трубы валками правильной машины 

 
ВЫВОДЫ 

Результаты численной реализации свидетельствуют о достаточно сложном характере 
напряженного состояния, что подтверждает необходимость создания адекватных расчетных 
моделей, строгого учета граничных условий, а также использование метода конечных эле-
ментов. Проведенный теоретический анализ полученного технического решения, в том числе 
с использованием метода конечных элементов, позволяет сделать вывод о целесообразности 
применения метода правки труб овальной деформацией. Использование предложенной схе-
мы правки позволяет прогнозировать энергосиловые параметры процесса, что делает воз-
можным модернизацию действующего оборудования, а также созданию нового оборудова-
ния, габаритные размеры и масса которого не превышает оборудование ведущих мировых 
производителей. Схему правки овальной деформацией следует рекомендовать к правке тон-
костенных и особотонкостенных труб. 
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