
Гидропрессовое 
оборудование трубных 

цехов



Классификация гидропрессов

■ Горизонтальные и вертикальные
■ Прутково-профильные, трубные, кабельные
■ Для прессования по прямой или обратной 

схеме истечения
■ Для холодного и горячего прессования, для 

изостатическоего прессования
■ Для прессования сталей, тугоплавких, 

медных, алюминиевых, магниевых сплавов



Принцип работы гидроцилиндров.
Плужерные и поршневые цилиндры

Г Ц





Главный цилиндр
Главный 
цилиндр

Возвратный
цилиндр



Пресс с нижним 
главным 

приводом



Пресс для прессования 
алюминиевых труб



Пресс с прошивной системой







Операции 
по прессованию

труб из полой 
заготовки



Прямое и 
обратное 

прессование



Трубный гидропресс 
с внешней 

прошивной системойТрубный гидропресс 
с внешней 

прошивной системой





Пресс без прошивной системы Пресс с внешней прошивной 
системой

Пресс без прошивной системы Пресс с внешней прошивной системой

Вертикальные прессы для прессования труб



Насосы для гидропрессовых 
установок 



Насос аксиально-плунжерный 
регулируемый 

Насос аксиально-плунжерный 
регулируемый 



Вопрос из теста

Какие детали аксиально-плунжерного насоса 
совершают вращательное движение?



Вопрос 1:
Перечислить номера деталей
насоса, которые совершают вращательное движение

Вопрос 1:
Перечислить номера деталей
насоса, которые совершают 
вращательное движение

Вопрос 2:
Перечислить номера деталей
насоса, которые совершают 
возвратно-поступательное движение 
вращательное движение

Вопрос 3:
Перечислить номера деталей, 
которые участвуют в регулировке 
производительности насоса



Кривошипно-плунжерный насос



1 – ротор; 2 – плунжер;  3 – распределительная ось; 4 – обоймаВопрос 4: Выбрать номер названия насоса:
4.1 – Лопастной
4.2 – Кривошипно-плунжерный
4.3 – Шестеренный
4.4 – Радиально-плунжерный
4.5 – Аксиально-плунжерный



Распределительная аппаратура 
гидропривода



Ротационно-плунжерный насос в разрезе
Ротационно-плунжерный насос в разрезе







Станина 
прессов

■ Двухстоечные
■ Наборные из двухстоечных секций
■ Разъёмные со стяжными болтами
■ Сварные или сборные (стойки – пластины)
■ Из листов, параллельных фронту пресса
■ Стаканы-бандажи
■ С обмоткой высокопрочной лентой



Усилие 
затяжки 
колонн





Поперечины и траверсы гидропрессов



Компактные прессы





Пресс в стадии монтажа.  Колонны пресса усилием 27 МН 
выполнены из пакетов высокопрочной толстолистовой стали.

Стоимость пресса - $ 20 млн., 
фото выполнено в Швейцарии в 2006 г.



Пресс вертикальный 
для прошивки 

коротких слитков, 
снабженный 

механической рукой



Прошивка 
стальных слитков на 

вертикальном прессе. 



Горизонтальные гидропрессы для 
производства труб и сложных профилей 

из цветных сплавов



Алюминиевые пресс-изделия. 
Для полых профилей используют камерные матрицы. 
Свариваемый сплав АД31



Прессованные 
профили 

повышенной 
сложности



Прессованные Al-Cu-трубки теплообменников



Холодное выдавливание металлов 
и сплавов

Оставшаяся в полости часть металла является 
также частью изделия, а не отходом, как при 
прессовании-экструзии.



Выдавливание 
детали типа 

«стакан с 
фланцем» 

по обратной схеме. 



Производство полых изделий выдавливанием.
Используется оправка в виде стержня, поверхность которого 
формирует отверстие в изделии



Операции холодного выдавливания 
пластичных сплавов





Производители оборудования для 
производства сварных и 

холоднодеформированных труб

Источник: Технология и оборудование трубного производства. – Под ред. академика В.Я.Осадчего, - М. – 2001 г.

Страна Изготовитель, 
разработчик Страна Изготовитель, 

разработчик
Страна Изготовитель, 

разработчик
Германия

"Mannesmann
"

Германия
"Mannesmann", 

"Salzgitter",  
 " Graebener"

Германия "Mannesmann
“

“Хеш”
США "Маккей", "Бэбкок и 

Уилкокс", "Бетлихем" Швейцария “Haeusler" США
"Хаффорд", "Маккей", 

"Бэбкок и Уилкокс", 
"Бетлихем"

Россия ОАО "ЭЗТМ", НПО 
"ВНИИМЕТМАШ" Россия

ОАО "ЭЗТМ", 
УкрГИПРОМЕЗ, ГТИ, 

ИЭС им.
Патона

Россия ОАО "ЭЗТМ", 
ВНИИМЕТМАШ, ГТИ

Япония "Сумитомо" Канада "Stelco" Япония "Сумитомо"
Италия США "PRD"

Италия "Italsider
"Япония "Nippon kokan"

Трубы малого и среднего диаметра Трубы большого диаметра

Основные производители оборудования для                                                                               
производства сварных труб

Основные производители 
оборудования для производства 
холоднодеформированных труб

"Марчегалья"



Структура мощностей российских трубных 
заводов в 2005 г.

9 970 тыс.
тонн

Горячедеформиро
ванные трубы

Трубы электросварные  
большого диаметра

Сварные трубы 
малых и средних 

диаметров

Холоднодеформир
ованные трубы

Бесшовные 
трубы

Сварные 
трубы



Мощности трубных заводов по 
производству 

бесшовных труб в 2007 году 



Тенденции изменения требований, 
предъявляемых 

к трубной продукцииЛинейные нефтегазопроводные трубы:
-повышение требований к допускам по сечению и всей длине трубы,                                                     
  к точности прокатки;
-рост требований к коррозионной стойкости трубы;
-повышение внимания к соотношению «цена-качество». 

OCTG трубы: 
-рост в спросе доли высокопрочных, коррозионно-стойких  и хладостойких
 насосно-компрессорных труб;

                  -становится устойчивой потребность в трубах с покрытием;
-рост потребности в высоко-герметичных соединениях типа VAM и т.п.;
-увеличение спроса на высокопрочные  обсадные трубы;
-увеличение потребности в трубах длиной 16 и более метров.

ТБД:
-повышение в спросе доли ТБД диаметром 1420 мм.;
-рост спроса на трубы с толщиной стенок до 50 мм.; класса прочности до      Х100; 

длиной трубы до 18м.;
-обязательным становится требование заводского внутреннего и наружного                      
  покрытия  трубы.



Инвестиционные проекты по 
строительству новых мощностей для 

производства ТБД в России

Bauhuis International B.V.,
(Голландия)Линия покрытия

900

SMS Meer 
(Германия)ТЭСЦ 1420

ОАО "ОМК"

350 ТЭСЦ №6, Стан 1020-1220                   
ЗАО "Группа ЧТПЗ" 

450HAEUSLER AG
Швейцария)ТЭСЦ 1420ОАО "ТМК"

700SMS Meer 
(Германия)ТЭСЦ №3

600SMS Meer 
(Германия)ТЭСЦ 1420ЗАО "ИТЗ"

Новые вводимые 
мощности, тыс.

тонн
Поставщик оборудованияСодержание проектаКомпания



Инвестиционные проекты по 
строительству новых мощностей для 

производства труб нефтяного сортамента в 
России

170ЭЗТМ 
SMS Meer (Германия) 

Прошивной стан,
непрерывный стан 
(СТЗ) 

450SMS Meer (Германия) Стан PQF (Тагмет)

700Olivotto Ferre3 термоотдела

660Не определен Стан PQF/FQM

115
SMS MEER, EMAG 

(Германия), 
"Tuboscope" (США)

Финишный центрЗАО "Группа 
ЧТПЗ" 

210ITWH  (Германия)Линия нарезки (ВТЗ)

ОАО "ТМК"

Новые вводимые 
мощности, 
тыс.тонн

Поставщик 
оборудованияСодержание проектаКомпания



Инвестиции в создание новых мощностей 
трубной промышленности в период 

2005-2010 гг.

6 200

56%
4 250

16%

1 898

40%

2 666

56% 75013%

Новые мощности трубной промышленности, тыс.тонн Структура инвестиций, млн. Евро

4 795

2 300
(48,0%)

190 (4,0%)

115 (2,4%)

2 190     
 ( 45,7%)



Развитие мощностей на трубных заводах 
России

9 970  
тыс.т

11 270 
тыс.т

15 770 
тыс.т

2005 г. 2007 г. 2010 г.

Мо
щн

ос
ти

Ин
ве

ст
иц

ии

700 млн.
Евро

1 050 млн.
Евро

3 045 млн.
Евро

+ 1300 тыс.т + 4 500 тыс.т



Инвестиции трубной отрасли в создание 
новых мощностей по производству металла 

в период 2005 - 2009 гг.

3 785

      1 100
(29,1%)

434
(11,5%)

2 250 
(59,4%)

Новые мощности по металлу, тыс.тонн Структура инвестиций, млн. Евро

3 750

1 200

2 850


