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В настоящее время на рынке спрос на бесшовные трубы набирает все больший и боль-
ший темп. Бесшовные трубы изготавливают методом поперечно-винтовой прокатки. Основ-
ным рабочим инструментом при этом процессе является прошивная оправка. 

Прошивная оправка является тяжело нагруженным рабочим инструментом прошивных 
станов поперечно-винтовой прокатки и непосредственно влияет на качество внутренней по-
верхности гильзы, что в свою очередь определяет качество получаемой трубы. Оправка под-
вергается циклическому воздействию высоких температур и удельных усилий при прошивке. 
Из-за жестких условий работы оправки выходят из строя. Самым основным дефектом про-
шивных оправок является отслоение или износ оксидного слоя, при этом проявляется чистый 
металл, при соприкосновении чистого металла оправки и металла заготовки они заваривают-
ся и в дальнейшем ни деталь, ни оправка не являются пригодными к работе. 

Как показывает практика, лидирующее положение в мире по изготовлению прошивных 
оправок занимают Германия и Япония. Фирма «SmS – Meer» производит прошивные оправ-
ки в Германии методом высокотемпературного оксидирования из стали 4Х2В5МФ с твердо-
стью основного металла 37-40HRC. В Японии запатентовали производство прошивных опра-
вок методом наплавления на основное тело оправки. Наплавку производят специальной про-
волокой на основе аллюминида никеля, содержащей вольфрам.  

В условиях ОАО «Завод Легмаш» прошивные оправки изготавливаются из поковок ме-
тодом высокотемпературной оксидации в шахтных печах из стали 20ХН4ФА. 

Одной из причин низкой стойкости оправок ОАО «Завод Легмаш» является недоста-
точная горячая твердость стальной основы. Поэтому формирование структуры при изготов-
лении оправки играет важную роль. Для этого рекомендуется следующая технологическая 
схема изготовления оправки. Перед механической обработкой проводится глубокая проковка 
блюма для устранения возможных дефектов, а затем готовую оправку подвергают термиче-
ской обработке (нормализация + закалка + высокий отпуск) и высокотемпературной оксида-
ции. 

Были исследованы 15 садок прошивных оправок на образцах-«свидетелях». Толщина 
оксидного слоя составила 0,2 – 0,4 мм, твердость стальной основы составила 197 – 220 HB. 
Производственные испытания прошивных оправок в условиях БМЗ показали, что с повыше-
нием твердости стальной основы число проходов увеличивается. 
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Целью данной работы является анализ возможных технологических причин брака ме-

тизной продукции ОАО «Речицкий метизный завод» (РМЗ) для повышения их качества. 
В данной статье будут рассмотрены следующие образцы: болт высокопрочный, прово-

лока отожженная.  




