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ИССЛЕДОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИИ ХОЛОДНОЙ ГИБКИ ТРУБ  
С ОБКАТЫВАНИЕМ ИЗГИБАЕМОЙ ТРУБЫ 

 
К.А. Миронов, А.В. Козлов, А.П. Дементьев 

 
Изготовление криволинейных деталей водопроводных и теплопровод-

ных сетей диаметром свыше 100 мм в холодном состоянии из-за больших 
усилий сопряжено с гофрообразованием и сплющиванием трубы в процес-
се ее гибки. Гибка труб большого диаметра осуществляется, как правило, с 
применением общего или узкозонального нагрева (например, токами вы-
сокой частоты), что требует значительных энергозатрат и применения до-
рогостоящего оборудования. 

В ЮУрГУ разработана не имеющая аналогов технология холодной гиб-
ки труб большого диаметра и оборудование для ее реализации [1]. В основе 
новой технологии лежит создание в изгибаемой трубе перемещающейся 
кольцевой пластической зоны, в каждой точке которой под воздействием 
сосредоточенных радиальных сил возникают знакопеременные изгибные 
напряжения стенок трубы. В результате при приложении к трубе относи-
тельно небольшого изгибающего момента в перемещающейся кольцевой 
зоне происходит гибка трубы. Одним из наиболее простых способов тако-
го воздействия на изгибаемую трубу является ее раскатывание вращаю-
щимся шариковым или роликовым раскатником, заведенным в трубу с за-
данным натягом. Теоретически и экспериментально доказано, что за счет 
этого может быть не менее чем в 2 раза снижено усилие гибки по сравне-
нию с известными методами холодной гибки без дополнительного взаимо-
действия на изгибаемую трубу [2]. 

В последние годы для монтажа трубопроводов все чаще применяют 
трубы с различными видами защитного покрытия на внутренней части 
трубы. Применение для гибки таких труб оборудования с раскатыванием 
изгибаемой трубы нежелательно либо невозможно из-за опасности повре-
ждения защитного покрытия. В то же время при обкатывании трубы вра-
щающимся обкатником труба в поперечном сечении испытывает деформа-
ции, аналогичные раскатыванию (рис. 1), что также должно способство-
вать существенному снижению изгибающих усилий. 

При воздействии шариками обкатной головки на поверхность трубы, 
стенка трубы прогибается внутрь непосредственно под самим шариком, а в 
местах, где давление шарика отсутствует, стенка трубы выгибается в другую 
сторону, тем самым обеспечивая знакопеременные деформации стенки трубы.  

Для экспериментальной проверки этого метода была спроектирована 
специальная обкатная головка (рис. 2), включающая в себя: деформирую-
щие шарики 1, опорные конусы 2 и 3, установленные в корпусе 4. Крутя-
щий момент передается от электродвигателя, через ременную передачу 
шкиву 5, связанному с корпусом 4. Труба 6 установлена в гильзе 7. 
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Рис. 1. Схемы деформации трубы при раскатывании и обкатывании 
 

 

Рис. 2. Обкатная головка 
 
Для проведения экспериментальных исследований обкатная головка 

была установлена на станок модели ИВ-3430 (рис. 3). 
В ходе исследований ново-

го метода была проведена се-
рия экспериментов с целью 
уточнения его технологических 
возможностей [3]. Были под-
вергнуты гибке трубы ∅60 мм, 
толщиной стенки 3,5 мм. 

Результаты данных экспе-
риментов приведены в таб-
лице.  

На рис. 4 приведена фото-
графия полученных образцов 
изогнутых труб. 
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Рис. 3. Модернизация станка ИВ-3430 
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Результаты данных экспериментов 

Режимы 
гибки 
труб 

Натяг, мм 1,5 1 1 1 

Подача, мм/мин 20 20 40 40 

Изгибаемая труба Сталь 20 
Радиусы гиба с внешней  
стороны, мм 

402…586 440…520 403…476 253…279 

Радиусы гиба с внутренней 
стороны, мм 

143…146 210…520 264…398 187…220 

Угол гибки трубы, град 124 105 96 79 
Утонение стенки, мм 0,36 0,3 0,37 0,51 
Овальность трубы, % 0,3 0,3 0,2 0,35 

 

Рис. 4. Образцы, согнутые с обкатыванием изгибаемой трубы 
 

На основе проведенных экспериментальных исследований предлагается 
спроектировать трубогибочный станок для холодной гибки труб методом 
обкатывания. Кинематическая схема станка показана на рис. 5. 

Вращение от двигателя 6 через ремённую передачу передается на чер-
вяк 7, червяк, в свою очередь, передает вращение на червячное колесо, со-
единенное с зубчатой передачей 8, которая передаёт вращение на ходовой 
винт подачи трубы в зону обкатной головки 1. Вращение от электродвига-
теля 5 передаётся на обкатную головку 1. При помощи прижимного меха-
низма 3 происходит фиксация трубы в направляющей 2 и передача изги-
бающего момента. 

 

1    -    о    б    к    а    т    н    а    я    г    о    л    о    в    к    а    ;    
2    -    н    а    п    р    а    в    л    я    ю    щ    а    я    ;    
3    -    п    р    и    ж    и    м    н    о    й    м    е    х    а    н    и    з    м    ;    
4    -    т    р    у    б    а    ;    
5    -    д    в    и    г    а    т    е    л    ь    о    б    к    а    т    н    о    й    г    о    л    о    в    к  и
6    -    д    в    и    г    а    т    е    л    ь    п    р    и    в    о    д    а    п    о    д    а    ч    и    ;   
7    -    ч    е    р    в    я    к    ;    
8    -    ц    е    п    н    а    я    п    е    р    е    д    а    ч    а    ;    
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Рис. 5. Кинематическая схема станка 
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Таким образом, показана возможность разработки и использования 
технологии холодной гибки труб с внутренним покрытием на радиусы 
(3,5…5)Dтр. 
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ОСОБЕННОСТИ ДЕФОРМАЦИИ ТРИКОТАЖНЫХ ПОЛОТЕН 

ПРИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ И ЭКСПЛУАТАЦИОННЫХ 
ВОЗДЕЙСТВИЯХ 

 
Ю.С. Мязина 

 
Современный образ жизни людей оказал существенное влияние на их 

требования к одежде, которая в большей степени должна иметь хорошее 
качество. Одежда в жизни человека с одной стороны выполняет опреде-
ленные утилитарные функции, с другой несет определенный смысл и зна-
чения. Одежда рассматривается как произведение прикладного искусства, 
а при оценке ее эксплуатационных свойств, все большее значение приоб-
ретает соответствие направлению моды, современность оформления, ста-
бильность исходного внешнего вида изделия, легкость ухода за ним [1]. 
Трикотажные полотна обладают рядом ценных свойств: они мягки, эла-
стичны и не стесняют движений человека даже при плотном облегании те-
ла. Они устойчивы к истиранию и почти не сминаются, хорошо драпиру-
ются, обладают высокими гигиеническими свойствами – большой возду-
хопроницаемостью (в восемь-девять раз большей, чем ткани) и гигроско-
пичностью, хорошими теплозащитными свойствами. 

К недостаткам трикотажа следует отнести его легкую прорубаемость 
иглой в процессе пошива, что приводит иногда к спуску петель и сокраще-
нию срока носки изделия. Полотна одинарных переплетений закручивают-
ся, что затрудняет раскрой и пошив из них изделий. При стирке изделия из 
трикотажа усаживаются по длине, а изделия из поперечновязаных полотен 
чаще всего увеличиваются по ширине. Даже химическая чистка изменяет 
размеры трикотажной одежды. 




