
49 
 

ефективності менеджменту якості, пов'язані головним чином, з відсутністю 

науково-обгрунтованих механізмів побудови й функціонування СМЯ, методів її 

вивчення на основі аналізу й моделювання процесів менеджменту якості, 

критеріїв оцінки їхньої ефективності. 
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Зварні газонафтопроводні труби великого діаметру виготовляються з 

двома двосторонніми подовжніми стиковими швами автоматичним 

зварюванням під флюсом. Одним з дефектів, який знижує надійність 

експлуатації магістральних газо - і нафтопроводів, є зміщення осей 

внутрішнього і зовнішнього швів, яких по ТУ не повинно перевищувати 1,5 % 

товщини стінки і підвищення якого є ознакою бракування зварних труб. Але 

вплив такого зміщення осей швів на працездатність зварних з'єднань у трубах 

недостатньо встановлено. 

Метою досліджень є визначення допустимого відхилення осей зварних 

швів, що не знижує працездатність зварних труб. Дослідження виконували на 
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трубах Ø 1420 х 18,7 мм зі сталі Х70 робочі шви, які зварювали по 

технологічному шву трьохдуговим автоматичним зварюванням електродним 

дротом Св-08Г1НМА під флюсом АН-67Б. Перша і друга дуга живляться 

змінним струмом, а третя - постійним струмом зворотної полярності [1]. Якість 

зварних з'єднань оцінювалася на основі порівняння параметрів швів (зміщення 

кромок і осей, перекриття, відсутність не провару кромок) і властивостей 

зварних з'єднань (міцність, плинність, ударна в'язкість, твердість, концентрація 

напружень), що характеризують їх працездатність. Аналіз геометричних 

розмірів зварних з'єднань експериментальних труб показав, що концентрація 

напружень, обумовлена формою зовнішнього і внутрішнього швів, зміщення їх 

осей і зварюваних кромок є рівнозначним чинником для всіх швів 

досліджуваних труб, функціонально пов'язаним з варійованим параметром - 

перекриттям швів. Ця закономірність дозволяє проводити порівняльну оцінку 

характеристик працездатності досліджуваних зварних з'єднань залежно від змін 

тільки величини зсуву швів. Дослідженнями механічних властивостей на 

зразках встановлено, що зварні шви із зсувом, що не перевищує 5-7мм, 

задовольняють нормативним вимогам по характеристиках міцності, плинності і 

ударній в'язкості. Розроблена методика нанесення надрізу на ударних зразках із 

зсувом швів. Механічна неоднорідність зварних з'єднань із зсувом, оцінювана 

по розподілу твердості на поперечних макрошліфах, практично того ж порядку, 

що звичайно спостерігається на трубах серійного виробництва. Особливістю є 

збільшення ширини м'якого прошарку при збільшенні зсуву швів. При 

гідравлічних випробуваннях до руйнування встановлена задовільна 

конструктивна міцність труб. Руйнування відбувалося по основному металу 

при повній реалізації його властивостей міцності і пластичності, величина 

зміщення для забезпечення переплавки технологічного шва по ТУ не повинна 

перевищувати 1 мм.  

Результати досліджень показали, що дефекти формування швів 

обумовлюють збільшення концентрації напружень і негативно впливає на 

якість зварних швів і знижує працездатність труб. Однак при відсутності 

недопустимих дефектів формування швів (підрізи, зсув кромок, геометрія шва) 

зміщення внутрішнього і зовнішнього швів до 5 мм (т. б. 2,5 % від товщини 

стінки труби замість встановленого 3 мм-1,5% по ТУ ). Величина перекриття 

зовнішнього і внутрішнього швів повинна складати половину від зміщення 

швів (т. б. 2,5 замість 1 мм по ТУ). Розширення величини допустимого 

зміщення і перекриття робочих швів дозволяє зменшити кількість бракованих 

труб. 
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The influence of displacement of butt bilateral welds on mechanical properties 

and stress state of gas and oil pipelines is investigated. It is established that the 

amount of displacement can be expanded to 2,5% instead of 1,5% of the thickness of 

the pipe according to TU. 
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Дослідження впливу параметрів кування циліндра на формозміну 

поковки та прогнозування течії металу було виконано на гідравлічному пресі з 

використанням плоских бойків за схемою кантувань по колу з кутом 

кантування 30°. Габаритні розміри: довжина – 1000мм, зовнішній діаметр – 

1000 мм. Внутрішній діаметр приймався в межах (0,3÷0,7) від зовнішнього 

діаметру. Величина подачі в підбійкову зону – 100мм та 200 мм.  

Мета роботи – встановити та дослідити закономірності розподілу та 

течії металу при протягуванні циліндричної заготовки з заданими параметрами 

кування. Дослідження проводились з допомогою математичного моделювання 

за методом скінчених елементів. 

В результаті моделювання та подальшого аналізу результатів розподілу 

металу при куванні було виявлено деякі закономірності при використанні 

різних параметрів кування та початкових розмірів заготовки. Наприклад, було 

виявлено, що при збільшенні розмірів внутрішнього отвору заготовки при 

заковуванні форма отвору стає більш нерівномірною та наближається до форми 

овалу, що є суттєвим мінусом, і навпаки, чим менший розмір отвору – тим 

більш рівномірною є деформація, а отже і форма отвору закованої частини 

наближена до форми кола. 

При заковуванні отвору є дві зони перерозподілу металу – утяжина, яка 

йде на подовження заготовки і є небажаною. В подальшому вона буде 

усуватися двома способами – на осаджувальних плитах або ж осаджуванням на 

плоских бойках частинами. Другою зоною є частина металу, яка йде на заков 
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