
ПРИВЛЕКАТЕЛЬНОСТЬ

ТЕХНОЛОГИИ

В последние годы как за рубежом,
так и в нашей стране в конструкции
изделий все чаще применяют полые
детали сложной конфигурации, изго�
товленные из трубчатых  заготовок
методом гидравлической формовки
(гидроформовки). К преимуществам
этой технологии можно отнести:

••   снижение трудоемкости изготов�
ления сложных полых деталей в не�
сколько раз, в зависимости от слож�
ности детали, а также их стоимости
на 50�70% за счет сокращения или
полного отказа от целого ряда работ;

••   сокращение производственных
циклов; 

••   более высокая прочность гото�
вых изделий благодаря утолщению
стенок за счет осадки исходного ма�
териала и сохранения непрерывнос�
ти волокнистой структуры металла; 

••   полная герметичность деталей,
предназначенных для работы под
давлением в газо� и нефтепроводах;

••   получение более легких и проч�
ных полых деталей сложной геомет�
рии с массой на 30% меньше массы
аналогичных по назначению деталей,
изготовленными традиционными
способами (например, с применени�
ем горячей штамповки);

••   получение деталей в полном со�
ответствии с требуемой геометрией,
с  высокой точностью.

К достоинствам этой технологии
применительно к производству дета�
лей для газо� и нефтепроводов мож�
но отнести и тот факт, что детали про�
ходят испытание высоким давлением
непосредственно в процессе изго�
товления гидроформовкой, что в оп�
ределенной степени заменяет опера�
ции контроля качества продукции.

КРАТКО О ТЕХНОЛОГИИ

Сущность процесса  гидрофор�
мовки состоит в холодном объемном
пластическом деформировании по�
лых трубных заготовок, помещенных
в рабочую полость штампа, под воз�
действием рабочей жидкости, кото�
рая подается во внутреннюю по�
лость трубы под высоким  давлени�
ем. Иначе говоря, рабочая жидкость
является формообразующим инст�
рументом. В качестве рабочей жид�
кости обычно используется масло
для гидравлических систем Mobil
DTE 25 (ISO�46), его заменитель �
масло Индустриальное�40 или ана�
логичное ему по техническим харак�
теристикам.

Общий вид штампа для гидрофор�
мовки детали "Тройник" и готовая
деталь приведены на рисунке 1. От�
резанную трубчатую заготовку мер�
ной длины помещают в нижнюю полу�
матрицу 5. После смыкания полумат�
риц 4 и 5 и удержания их с помощью
главного гидроцилиндра в штампе

образуется полость, повторяющая
наружную поверхность тройника. К
торцам трубной заготовки подводят�
ся осевые пуансоны 2 и 3, герметизи�
рующие ее внутреннюю полость и
приводимые в действие боковыми
гидроцилиндрами. Рабочая жидкость
подается внутрь трубы�заготовки че�
рез центральное отверстие в пуансо�
не 3. Воздух из верхней части трубы
откачивается через Г�образный
мундштук 6, установленный в цент�
ральное отверстие пуансона 2. Осе�
вые пуансоны 2 и 3 перемещаются
навстречу друг другу, начиная про�
цесс осадки заготовки. Одновремен�
но внутрь заготовки через канал в пу�
ансоне 3 подается под высоким дав�
лением от мультипликатора дополни�
тельное количество жидкости, и дав�
ление  внутри заготовки достигает
рабочей величины. В результате вы�
сокого давления внутри полой труб�
ной заготовки и силы осевой осадки,
создаваемой боковыми пуансонами,
материал заготовки переходит в плас�
тичное состояние. Вначале стенка
трубы прогибается в отвод осевой по�
лости сомкнутых полуматриц, затем
происходит пластическое истечение
материала заготовки  с образованием
отвода тройника заданной высоты.

Материалом трубных заготовок для
гидравлической формовки могут
быть различные металлы и сплавы,
обладающие достаточной пластично�
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Рис. 1. Общий вид штампа для гидроформовки тройника и готовая деталь



стью.    Используют горячекатаные и
холоднотянутые трубы, трубы из кор�
розионно�стойких и жаропрочных
легированных, а также углеродистых
марок стали. Из цветных металлов
применяют медь, латунь, алюминий и
др. Кроме бесшовных труб также ис�
пользуют и сварные трубы. К тому же
гидравлическая формовка позволяет
изготовлять детали из биметалличе�
ских труб или получать биметалличе�
ские детали из составных  труб.

Гидравлическую формовку осуще�
ствляют на специальных многоци�
линдровых гидравлических прессах,
оснащенных мультипликаторами для
создания в полости  заготовки высо�
кого давления  с помощью автоном�
ной насосной станции. Технологиче�
ские процессы гидроформовки авто�
матизированы благодаря оснаще�
нию прессов контроллерным управ�
ляющим устройством. Работа на
прессах не требует высокой квали�
фикации оператора, они удобны в
эксплуатации и легки в обслужива�
нии, долговечны. 

Оборудование для гидроформовки
производится  на заводах США, Ев�
ропы, Японии, а также тайванской
компанией WETORY. Стоит отметить,
что продукцию последней, WETORY,
отличает также и хорошее сочетание
цена�качество. Фирма  серийно вы�
пускает гидравлические прессы
тройного действия серии IST, пред�
назначенные для изготовления слож�
ных полых деталей из трубных заго�
товок, в том числе и тройников, диа�
метром до 12 дюймов.

ОПЫТ ПРИМЕНЕНИЯ

Прессы гидравлической формовки
WETORY уже работают на отечествен�
ных предприятиях. Среди них � ЗАО
"Лискимонтажконструкция" (г. Лиски
Воронежской обл.). Поставила,
смонтировала и ввела в промышлен�
ную эксплуатацию гидравлический
пресс тройного действия IST�
1200/800 (рис. 2) совместно со специ�
алистами предприятия инженерно�
консалтинговая компания СОЛВЕР.
Сотрудничество с СОЛВЕР позволи�
ло предприятию перейти на новую

Рис 2. Общий вид пресса WETORY IST�1200



технологию изготовления заготовок
тройников существенно быстрее, со�
кратив время  пуско�наладочных ра�
бот и технологической настройки
оборудования с обычных четырех ме�
сяцев до одного. Стоит отметить, что
пресс был укомплектован инструмен�
тальной оснасткой и подробной тех�
нологической документацией, пере�
веденной на русский язык. 

Сегодня на прессе изготавливают�
ся заготовки тройников (Т�образных
фитингов) по ГОСТ 17376�2001 и DIN
(рис. 4) . Это тройники диаметром от
45 до 219 мм (1,5”�8”) из стали 20,
низколегированных сталей 09Г2С,
10Г2 и других с толщиной стенки от 3
до 12 мм и из нержавеющей стали с
толщиной стенки от 3 до 8 мм.  Пресс
эксплуатируется на предприятии

около полугода, и его использование
позволило отказаться от ранее при�
менявшегося технологического про�
цесса изготовления тройников с по�
мощью горячей штамповки и после�
дующей доработки. Переход на но�
вую технологию обеспечил сущест�
венный экономический эффект за
счет: 

••   повышения производительности
изготовления тройников в 1,5�2 раза;

••   сокращения трудоемкости их из�
готовления;

••   сокращения затрат на электро�
энергию и топливо;

••   снижения затрат на приобрете�
ние труб, благодаря уменьшению
металлоемкости готовых изделий на
30%;

••   отказа от операции калибровки
горловин тройников перед механиче�
ской обработкой;

••   повышения качества тройников.
Надеемся, что прогрессивная техно�

логия изготовления полых деталей
сложной формы методом гидравличе�
ской формовки найдет широкое при�
менение на российских предприятиях.

Рис 3. Рабочая зона пресса с установленным штампом

Рис 6. На фото � тройники, изготовленные по новой технологии и про�
шедшие механическую обработку. Легко заметить, что недостатки,
свойственные деталям, изготовленным по старой технологии, отсутст�
вуют.

Рис 5. На фото представлены тройники, изготовленные по
технологии, применявшейся на предприятии ранее. Отчет�
ливо видны овальность, неровная поверхность, следы тер�
мического разогрева, утончение стенок на горловине по
сравнению с исходной толщиной трубы.

Рис 4. Готовая продукция � тройники из�
готовлены методом гидроформовки на
прессе WETORY IST�1200




