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 ÑÈÑÒÅÌÀ ÀÂÒÎÌÀÒÈÇÎÂÀÍÎÃÎ ÏÐÎÅÊÒÓÂÀÍÍß 
²ÍÑÒÐÓÌÅÍÒÓ ÑÒÀÍ²Â ÕÏÒÐ  

У статті описано підходи до розробки й  систему автоматизованого проектування 
роликів, планок та оправок станів ХПТР, з застосуванням сучасних програмних 
продуктів та ПЕВМ. 

В статье описано подходы к разработке и разработанную систему автоматизиро-
ванного проектирования роликов, планок и оправки станов ХПТР, с использовани-
ем современных программных продуктов и ЭВМ.   

The approaches to development as well as the developed system of the automated design-
ing of rollers, plates and mandrel of the cold tube roller rolling mills with use of the mod-
ern soft ware and computers had been described. 

Âñòóï.  

Ïðè âèðîáíèöòâ³ õîëîäíîäåôîðìîâàíèõ îñîáëèâîòîíêîñò³ííèõ 
òðóá íåîáõ³äíî ÷àñòî çì³íþâàòè ³íñòðóìåíò íà ñòàí³ ÕÏÒÐ, òàê ÿê 
îá’ºìè çàìîâëåííü ÿê ïðàâèëî íåâåëèê³.  

Ïðîáëåìà. Çàðàç âñå á³ëüøå äëÿ ïðîåêòóâàííÿ âèêîðèñòîâóþòüñÿ 
íîâ³ êîìï’þòåðí³ ïðîãðàìè AVTOCAD, T-FLEX, òà ³íø³. Íàïðèêëàä 
T-FLEX ìàº âñòðîºí³ ìàòåìàòè÷í³ ìîäóë³, äå ìîæëèâî âèêîíóâàòè íå 
ò³ëüêè êîíñòðóþâàííÿ, à é ðîçðàõóíêè. Äàë³ ðåçóëüòàòè öèõ ðîçðà-
õóíê³â ìîæëèâî âèâåñòè ó âèãëÿä³ ãåîìåòðè÷íèõ ïàðàìåòð³â ñêîíñò-
ðóéîâàíîãî ³íñòðóìåíòó ñòàí³â ÕÏÒÐ. 

Àíàë³ç äîñë³äæåíü. Äëÿ ïðîöåñó ÕÏÒÐ âæå ñòâîðåí³ êîìï’þòåðí³ 
ðåàë³çàö³¿ [1,2,3] âèçíà÷åííÿ ïàðàìåòð³â ïðîöåñó é â³äïîâ³äíèõ 
êàë³áðîâîê íà áàç³ â³äîìèõ ìàòåìàòè÷íèõ çàëåæíîñòåé îïèñó ïðîöåñó 
[4,5].  

Íåâèçíà÷íå ïèòàííÿ. Ñèñòåì ÑÀÏÐ äëÿ ïðîåêòóâàííÿ ïàðàìåòð³â 
ïëàíîê, ðîëèê³â ³ îïðàâîê ñòàí³â ÕÏÒÐ äî äàíèõ ðîçðîáîê ïî 
ë³òåðàòóðíèì ìàòåð³àëàì íå ³ñíóº. 

Ö³ëü ðîçðîáêè. Íåîáõ³äíî ñòâîðèòè ÑÀÏÐ ïðîåêòóâàííÿ ïëàíîê, 
ðîëèê³â ³ îïðàâîê ñòàí³â ÕÏÒÐ, äëÿ êîæíîãî êîíêðåòíîãî ìàðøðóòó 
ïðîêàòêè (ÑÀÏÐ ÕÏÒÐ). 

Ðåçóëüòàòè ðîçðîáêè. Â ñèñòåì³ T-FLEX áóëî ââåäåíî ìàòåìà-
òè÷í³ ìîäóë³ ðîçðàõóíê³â ãåîìåòðè÷íèõ, äåôîðìàö³éíèõ ³ ñèëîâèõ 
ïàðàìåòð³â ïðîöåñó ÕÏÒÐ. Áóëî ñêîíñòðóéîâàíî (çðîáëåí³ ìàøèíî-
áóä³âí³ êðåñëåííÿ) ïëàíêè, ðîëèêà ³ îïðàâêè. 
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ÑÀÏÐ ïðàöþº òàê, ùî ï³ñëÿ ðîçðàõóíêîâîãî âèçíà÷åííÿ ðîçì³ð³â 
ïëàíîê ðîëèêà ³ îïðàâêè (ðèñ.1, 2), àâòîìàòè÷íî çì³íþºòüñÿ ó ìàñ-
øòàá³ ¿õ ðîçì³ðè íà ìàøèíîáóä³âíîìó êðåñëåíí³. 

Öå äîçâîëÿº ìèòòºâî âèêîíóâàòè ðîçðàõóíêè ³ êðåñëåííÿ 
³íñòðóìåíòó äëÿ êîæíîãî êîíêðåòíîãî ìàðøðóòó ïðîêàòêè. 
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Ðèñóíîê 1 - Ïðèêëàä ³íñòðóìåíò ñòàíó ÕÏÒÐ ðîçðîáëåíîãî çà äîïîìîãîþ 
ÑÀÏÐ ÕÏÒÐ: à – ïëàíêà; á – îïðàâêà; â – ðîëèê. 
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Ввод исходных значений
Dз,Sз,Dт,Sт,m,Lкар,
Lклпп,Dцап,Dид, n

Вычисление значений параметров
калибровки роликов и планок

lраб,lпп,lкал,lобж,lпр,lред

Вывод значений параметров
калибровки роликов и планок в
цифровом и графическом виде

  Ввод данных необходимых 
для постройки чертежей 

Вывод инженерных
машиностроительных 

чертежей инструмента стана
ХПТР

Ðèñóíîê 2 -
Ñïðîùåíà áëîê-
ñõåìà ðîáîòè
ÑÀÏÐ ÕÏÒÐ. 

 

Âèñíîâêè.  

Âèêîðèñòàííÿ ÑÀÏÐ ÕÏÒÐ äëÿ ñòàí³â 
õîëîäíî¿ ïðîêàòêè òðóá çíà÷íî ïðèñêîðþº 
ïðîåêòóâàííÿ ³íñòðóìåíòó ñòàíó ÕÏÒÐ 
äëÿ â³äïîâ³äíèõ ìàðøðóò³â òà ìàðîê ñòàë³. 
Òàêîæ ðîçðîáëåíà ñèñòåìà äîçâîëÿº âèêî-
ðèñòîâóþ÷è  ïðîãðàìè «ÕÏÒÐ – ïàðàìåò-
ðè» [2], «ÕÏÒÐ – êóë³ñà» [3] ïðîâîäèòè 
àíàë³ç ïðîöåñó ïðîêàòêè òà âèá³ð 
ðàö³îíàëüíèõ. 

Ïåðñïåêòèâè. Ïîä³áí³ ðîçðîáêè 
â³äêðèâàþòü ìîæëèâ³ñòü øèðîêîãî âèêî-
ðèñòàííÿ ÅÎÌ  äëÿ ðîçðàõóíêó, ïðîåêòó-
âàííÿ, àíàë³çó ³ ï³äáîðà ðàö³îíàëüíèõ ïà-

ðàìåòð³â ïðîöåñó ÕÏÒÐ äëÿ ðåàëüíèõ 
ìàðøðóò³â ïðîêàòêè òðóá ç êîíêðåòíèõ ìàðîê 
ñòàëåé. 
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