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В умовах стану 1700 ПрАТ «ММК ІМЕНІ ІЛЛІЧА» вперше розроблено технологію та виготовлено способом 

термомеханічної контрольованої прокатки партію гарячекатаних рулонів розмірами 8х1260 мм зі сталі марки 

Х52М для подальшого виробництва електрозварних труб по стандарту API-5L. Технологія розроблена з вико-

ристанням загальних вимог до виробництва прокату  способом термомеханічної контрольованої прокатки з 

використанням математичної моделі технологічного процесу прокатки. При виробництві додатково застосовано 

контрольоване повітряне охолодження рулонів до температури 450 
о
С після змотування, що забезпечує  змен-

шення товщини шару повітряної окалини та покращує якість поверхні, у томи числі при подальшому виготов-

ленні електрозварних труб. Розроблена технологія дозволяє забезпечити виробництво рулонів, які відповідають 

сучасним світовим вимогам та задовольняють потреби вітчизняних та закордонних виробників електрозварних 

труб. Визначено наступні кроки досліджень з метою покращення якості та подальшого освоєння прокату для 

виробництва електрозварних труб по стандарту API-5L.   

Ключові слова: термомеханічна контрольована прокатка, гарячекатані рулони, стандарт API-5L, сталь мар-
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В условиях стана 1700 ЧАО «ММК ИМЕНИ ИЛЬИЧА» впервые разработана технология и изготовлена, 

способом термомеханической контролируемой прокатки, партия горячекатаных рулонов размерами 8х1260 мм 

из стали марки Х52М для дальнейшего производства электросварных труб по стандарту API-5L. Технология 

разработана с использованием общих требований к производству проката способом термомеханической кон-

тролируемой прокатки с использованием математической модели технологического процесса прокатки. При 

производстве дополнительно применено контролируемое воздушное охлаждение рулонов до температуры 

450°С, после сматывания, что обеспечивает уменьшение толщины слоя воздушной окалины и улучшает качест-

во поверхности, в том числе при дальнейшем изготовлении электросварных труб. Разработанная технология 

позволяет обеспечить производство рулонов, которые соответствуют современным мировым требованиям и 

удовлетворяют потребности отечественных и зарубежных производителей электросварных труб. Определены 

дальнейшие шаги исследований с целью улучшения качества и освоения проката для производства электро-

сварных труб по стандарту API-5L. 
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АКТУАЛЬНІСТЬ РОБОТИ. Надвеликі ресурси 

витрачаються на видобуток вуглеводнів та їх транс-

портування. Це є великий сегмент світової економі-

ки. Будівництво нафто- та газотранспортних систем 

становить значну частину загальних витрат. Ціла 

низка інститутів задіяна в процесах зниження мета-

лоємності транспортних систем, починаючи з їх 

проектування, забезпечення зварними трубами і 

закінчуючи вивченням можливостей металургійних 

виробників забезпечити встановлені вимоги. Це 

безумовно є надважливим комплексним питанням.  

Природне прагнення розробників проектів до 

зниження металоємності проектів призвело до все-

бічного поглибленого вивчення проблем, пов’язаних 

з цим. Всебічний розвиток отримало вивчення впли-

ву різноманітних мікролегуючих елементів в сталі 
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(таких як Ti, Nb, V, Mo, останнім часом Cr, Cu, B) на 

властивості прокату та труб, також вплив різномані-

тних технологій прокатки (починаючи з термообро-

бки нормалізацією і надалі нормалізуюча прокатка, 

контрольована прокатка, термомеханічна контро-

льована прокатка з прискореним охолодженням), що 

задіяло цілу низку наукових інститутів, металургій-

них виробництв та підприємств по видобутку та 

збагаченню руд, які містять перераховані мікроле-

гуючі елементи.      

На сьогодні продукт у вигляді рулонів та товсто-

го листа, який використовується для подальшого 

виробництва електрозварних труб, є мабуть най-

більш наукоємним, а здобуті на їх підставі техноло-

гії дають розвиток для впровадження нових та вдос-

коналення існуючих технологій та продукції іншого 

призначення (як, наприклад, будівництва, машино-

будування, суднобудування). 

Розвиток технології виробництва прокату з мік-

ролегованих марок сталі  для подальшого виготов-

лення електрозварних труб у світі почався в 70-х 

роках минулого століття. Йому передували дослі-

дження впливу мікролегованих елементів, які поча-

лися на 30 років раніше. Але в ті роки стан та рівень 

існуючого обладнання не дозволяли отримати бажа-

ного ефекту, тому більшість розроблених марок 

сталі так і залишилась не дослідженою [1, 2]. З роз-

витком устаткування промислове впровадження 

прогресивних технологій стало можливим.     

Сучасний рівень устаткування та технології, за-

вдяки застосуванню комплексу мікролегуючих еле-

ментів, дозволяє отримувати різноманітні комплек-

си механічних властивостей [3–12]. 

Зростання світових потреб по збільшенню 

об’ємів транспортування вуглеводню спровокували 

появу відповідних технічних вимоги, які змушували 

виробників постійно засвоювати виробництво про-

кату з більш високими рівнями властивостей [13–

15]. Існуюча класифікація американського інституту 

нафти API, в залежності від вимог, пропонує насту-

пний перелік марок сталі: від В, Х42 до Х120, які 

поширено застосовуються для виробництва труб. 

Також відомі і поширені аналоги, наприклад, по 

стандартам ISO.  

Сучасні дослідження авторів у більшості спря-

мовані на поглиблене вивчення та поширене впро-

вадження таких марок сталі як Х70, Х80, Х100, 

Х120 [14–22].  

Але потреба в менш міцних марках також зали-

шається. Ці марки потрібні для виконання ремонтів 

газо- та нафтотранспортних об’єктів, які були побу-

довані раніше, будування невеликих ділянок для 

транспортування відносно малих об’ємів продуктів. 

Тому і на сьогодні питання виробництва марок сталі  

з рівнем властивостей нижче за Х70 є актуальним.       

Розробка технології термомеханічної контрольо-

ваної прокатки для виробництва гарячекатаних ру-

лонів перерізом 8х1260 мм зі сталі марки Х52М для 

подальшого виробництва електрозварних труб по 

стандарту API-5L для умов стану 1700 є актуальним 

завданням, що дозволить забезпечити виробництво 

рулонів, які відповідають сучасним світовим вимо-

гам та задовольняють потреби вітчизняних та закор-

донних виробників електрозварних труб.     

Метою роботи є розробка технології виробницт-

ва гарячекатаних рулонів зі стали марки Х52М для 

подальшого виробництва електрозварних труб згід-

но зі стандартом API-5L, розмірами 8х1260 мм в  

умовах стану 1700 ПрАТ «ММК ІМЕНІ ІЛЛІЧА». 

МАТЕРІАЛ І РЕЗУЛЬТАТИ ДОСЛІДЖЕНЬ. Іс-

нуюче устаткування стану 1700 на даний час скла-

дається з чотирьох методичних печей, три з яких 

штовхального типу були модернізовані з метою 

нагріву слябів розмірами до 250х1550х6200 мм. 

Одна пічка виробництва фірми «Stein Heurtey», 

Франція, крокуючого типу з можливістю нагрівання 

слябів розмірами до 250х1600х10500 мм. Сляб тов-

щиною 250 мм застосовується для виробництва 

тільки в разі редукування на Слябінгу. Чорнова 

група клітей включає одну кліть «дуо» №01 (чорно-

вий окаліноломатель) та 5 клітей «кварто» (1-4 та 

4а), чотири з яких є універсальними (2-4 та 4а). Та-

кож встановлені теплозберігаючі екрани, летючі 

ножиці. Чистова група складається з 6-х клітей 

«кварто» (5-10), установки прискореного охоло-

дження, яка в свою чергу складається з 14 секцій та 

3-х моталок, дві з яких можуть змотувати рулони 

вагою до 9 т, а одна, остання по ходу прокатки, мо-

же змотувати рулони вагою до 27 т. Слід зазначити, 

що на стані встановлено 7 гідрозбівів окалини з 

тиском в межах 80-140 атм. 

Схема розміщення основного устаткування стану 

1700 наведена на рис. 1. 

Згідно з проектом та діючою технологією прока-

тний стан виробляє гарячекатані рулони вагою до  

9 т, товщиною від 1,5 до 9 мм, шириною від 1000 до 

1530 мм, в залежності від сортаменту, з марок від 

08пс (відповідно до ГОСТ 1050) до 09Г2С (відпові-

дно до ГОСТ 19281), S355 усіх категорій відповідно 

до EN 10025-2 та інший аналогічний сортамент, 

обмежений тимчасовим опором в холодному стані 

не більше ніж 590 МПа. 

Вимоги до хімічного складу згідно зі стандартом 

API-5L, здебільшого, лімітують тільки верхню межу 

вмісту хімічних елементів та дають широке поле 

діяльності виробникам у забезпеченні необхідного 

рівня властивостей, та поділяють на два рівні: базо-

вий – PSL-1 та з додатковими вимогами – PSL-2, 

табл. 1. 
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1 – ділянка методичних печей; 

2 – чорнова група клітей; 

3 – теплозберігаючи екрани; 

4 – летючі ножиці; 

5 – чистова група клітей; 

6 – установка прискореного охолодження; 

7 – моталки. 

 

Рисунок 1 – Існуюча схема розміщення основного устаткування стану 1700 
 

Таблиця 1 – Вимоги до хімічного складу сталі марки В згідно зі стандартом API-5L 

Вимоги 
Марка 

сталі 

Хімічний склад, % 

С Si Mn P S Nb+V+Ti CE Pcm 

API-5L PSL-1 Х52 ≤0,28 - ≤1,40 ≤0,030 ≤0,030 ≤0,15 - 

API-5L PSL-2 Х52M ≤0,22 ≤0,45 ≤1,40 ≤0,025 ≤0,015 ≤0,15 ≤0,25 

Додаткові вимоги PSL-1: Cu ≤ 0,50 %; Ni ≤ 0,50 %; Cr ≤ 0,50 %; Mo ≤ 0,15 %.  

Додаткові вимоги PSL-2: Cu ≤ 0,50%; Ni ≤ 0,30%; Cr ≤ 0,30%; Mo ≤ 0,15 % 

Вуглецевий еквівалент розраховується по формулі:          
  

  
 
  

  
 
  

  
 
  

  
 
  

  
 
  

  
 

 

  
    

Формула застосовується при вмісті вуглецю ≤0,12%.  
 

Також згідно з вимогами PSL-1 API-5L марка В 

може вироблятися у будь-який наступний спосіб: 

гаряча прокатка, прокатка з нормалізацією, термо-

механічна прокатка. Згідно з вимогами PSL-2 API-

5L марка ВМ може вироблятися тільки способом 

термомеханічної прокатка. В вимогах також зазна-

чені способи поставки після різноманітних способів 

термічної обробки, але в даній роботі ми їх не розг-

лядаємо. 

Для виробництва дослідної партії гарячекатаних 

рулонів зі сталі марки Х52М, розмірами 8х1260 мм 

було розроблено два варіанти хімічного складу та 

виготовлено дві різноманітні плавки, табл. 2. Слід 

зазначити,  що  при  освоєнні  даного  сортаменту  у  

 

якості вимог до прокату застосовувались базові 

вимоги API-5L, додаткові вимоги з урахуванням 

трубного переділу замовником не виставлялися.  

У якості мікролегуючих елементів використано 

Nb з різним вмістом по плавках та Ti. Розроблений 

хімічний склад відповідає вимогам PSL-1 та PSL-2 

та може бути застосований до марки сталі Х52 та 

Х52М. 

На підставі хімічного складу обох плавок, табл. 2, 

розраховано цільові термомеханічні покажчики 

процесу прокатки [2] з метою забезпечення необхід-

ного комплексу механічних властивостей готового 

прокату зі сталі марки Х52 та оцінки впливу різного 

рівня мікролегуючих елементів, табл. 3.  

 

Таблиця 2 – Хімічний склад плавки марки Х52 

  

Таблиця 3 – Термомеханічні покажчики процесу прокатки 

Параметр Одиниця виміру 
Значення  

параметру 

Температура прокатки після кліті 10 
о
С

 
820-880 

Температура змотування рулонів 
о
С

 
580-630 

Кількість секцій, які використовуються 

для прискореного охолодження 
шт 10-14 

Швидкість охолодження 
о
С/с 45-55 

 

З метою перевірки технічної можливості вироб-

ництва, а також отримання технологічних парамет-

рів, необхідних для здійснення термомеханічного 

процесу прокатки, попередньо, для двох плавок 

було розраховано цільовий температурно-

деформаційний режим, табл. 4, 5 [23–27]. 

Слід зазначити, що плавка 164022-3 була розлита 

у сляби розмірами 150х1620х6200 мм, плавка 

254077-2 була розлита у сляби 250х1550х6200, які 

після редукування до розмірів 150х1260х5800 (з 

одного сляба 250х1550х6200 мм після редукування 

отримано два сляба з вказаними розмірами) було 

використано для подальшої прокатки.       

     

Плавка 
Масова частка хімічних елементів,% 

C Mn Si S P Cr Ni Cu V Mo Nb  Ti  Al CE 

254077-2 0,10 1,40 0,21 0,009 0,020 0,03 0,02 0,02 0,003 0,004 0,040 0,017 0,032 0,18 

164022-3 0,12 1,36 0,03 0,009 0,019 0,02 0,01 0,01 0,003 0,002 0,026 0,019 0,043 0,19 
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Таблиця 4 – Температурно-деформаційний режим прокатки рулонів плавки 254077-2,  

марки сталі Х52 розмірами 8х1260 мм на стані 1700 

№ 

кліті 

Покажчики  

Товщина*, 

мм 

Температура, 
о
С 

Розрахована 

сила прокатки, 

МНх100 

Максимально 

допустима сила 

прокатки, МНх100 

Швидкість 

прокатки, м/с 

Потужність 

двигуна, 

кВт 

0** 150      

01 130 1260 551,4 800 0,85 1047,3 

1 95 1238 1036,6 2500 1,26 3452,1 

2 58 1215 1315,0 2500 1,36 4874,9 

3 41 1177 936,1 2000 1,78 3380,0 

4 30 1131 891,0 2000 1,78 2608,9 

4а 24 1056 856,4 2000 2,89 3054,5 

5 19 934 1097,8 2400 2,21 3169,7 

6 14 918 1340,0 2400 3,06 5357,0 

7 11 906 1115,7 2000 3,92 4397,5 

8 9,5 891 764,6 1800 4,63 2608,1 

9 8,5 871 646,3 1700 5,16 2060,6 

10 8 850 429,5 1500 5,70 1130,5 

* товщина після проходу 

** початкові дані 

 

Таблиця 5 – Температурно-деформаційний режим прокатки рулонів плавки 164022-3,  

марки сталі Х52 розмірами 8х1260 мм на стані 1700 

№ 

кліті 

Покажчики  

Товщина*, 

мм 

Температура, 
о
С 

Розрахована 

сила прокатки, 

МНх100 

Максимально 

допустима сила 

прокатки, МНх100 

Швидкість 

прокатки, м/с 

Потужність 

двигуна, 

кВт 

0** 150      

01 130 1260 561,7 800 0,85 1067,0 

1 95 1237 1061,7 2500 1,26 3535,6 

2 58 1213 1352,4 2500 1,36 5013,3 

3 41 1174 969,9 2000 1,78 3501,6 

4 30 1127 926,7 2000 1,78 2713,6 

4а 24 1050 900,9 2000 2,89 3213,2 

5 19 934 1125,7 2400 2,21 3250,3 

6 14 918 1377,7 2400 3,06 5508,1 

7 11 907 1145,5 2000 3,92 4515,1 

8 9,5 892 786,7 1800 4,63 2683,4 

9 8,5 873 662,6 1700 5,16 2112,7 

10 8 852 440,6 1500 5,70 1159,7 

* товщина після проходу 

** початкові дані 

 

Слід зазначити, що цільові деформаційні параме-

три прокатки двох плавок є однаковими. Незначна 

відмінність у температурах, силі прокатки та поту-

жності двигунів по проходах пов’язана з різним 

хімічним складом двох плавок, табл. 2, а також різ-

ною довжиною слябів, які використовувались. Від-

мінність у силі прокатки при виробництві рулонів з 

двох плавок по проходах наведена на рис. 2.  

Таким чином, згідно з розрахунком при вироб-

ництві рулонів розмірами 8х1260 мм з однаковими 

режимами прокатки, плавка 164022-3 з більшим 

вмістом C та меншим вмістом Nb має більші влас-

тивості міцності, ніж плавка 254077-2.  

Цей розрахунок підтверджує переваги термоме-

ханічного способу прокатки та можливість його 

впровадження на устаткуванні, яке не було розрахо-

ване на виробництво прокатних продуктів з рівнями 

міцності, які перевищують проектні. Сталь, яка 

застосовується для термомеханічної прокатки, за-

звичай має нижчий рівень міцності в процесі прока-

тки, ніж сталі, які виробляються іншими способами, 

завдяки меншому вмісту хімічних елементів. Особ-

ливості цього способу є те, що формування кінцевих 

властивостей відбувається вже після процесу прока-

тки. Таким чином прокатне устаткування працює 

без перевищення експлуатаційних характеристик.        

Згідно з виконаними розрахунками встановлені 

експлуатаційні обмеження устаткування чорнової та 

чистової груп клітей не були перевищені. Таким 

чином, дослідна партія прокату може бути виробле-

на на наявному устаткуванні з застосуванням  роз-

рахованих температурно-деформаційних режимів.  
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Рисунок 2 – Порівняння сили прокатки по клітях при виробництві рулонів  

з плавки 164022-3 (1) та плавки 254077-2 (2) 

 

Виробництво дослідної партії гарячекатаних ру-

лонів перерізом 8х1260 мм, з марки сталі Х52 згідно 

з базовими вимогами API-5L здійснювалось зі сля-

бів двох плавок 164022-3 та 254077-2 з різним хімі-

чним складом. 

Після прокатки рулони були оброблені на уста-

новці прискореного охолодження. Фактичні термо-

механічні параметри виробництва дослідницької 

партії наведені в табл. 6 

.   

 

Таблиця 6 – Фактичні термомеханічні покажчики процесу прокатки 

Параметр Одиниця виміру 
Значення 

параметру 

Температура прокатки після кліті 10 
о
С

 
865-885 

Температура змотування рулонів 
о
С

 
622-644 

Кількість секцій для прискореного 

охолодження 
шт 10-11 

Швидкість охолодження 
о
С/с 49 

 

Слід зазначити, що всі температури після кліті 10 

та температури змотування знаходились в горі діа-

пазону та на деяких рулонах перевищили верхній 

рівень.   

Після змотування рулони були відправлені на 

додаткове контрольоване повітряне охолодження до 

температури 450 
о
С, яке здійснювали за допомогою 

промислових аераторів з метою зменшення товщини 

шару повітряної окалини. Після контрольованого 

охолодження рулони були відправлені на склад для 

остаточного природнього охолодження. 

Аналіз якості отриманих результатів виконував-

ся на підставі механічних випробувань та металог-

рафічного дослідження. 

Проби для оцінки механічних властивостей від 

рулонів дослідницької партії було відібрано після 

остаточного охолодження. Результати механічних 

випробувань наведені в табл. 7. 

 

Таблиця 7 – Результати механічних випробувань дослідницької партії рулонів 

№ плавки 

Механічні властивості 

Ударна в’язкість, KV, 

Дж, при температурі 

випробувань, 
о
С 

Межа 

плинності, 

  , МПа 

Тимчасовий 

опір,   , 
МПа 

Відносне 

подовження, 

 , % 

Вигін по 

оправці 180
о
 

      0 -20 -40 -60 

254077-2 
425 

430 

520 

520 

24 

24 

Без 

розтріскування 

0,82 

0,83 
- 

41 

37 

38 

37 

38 

41 

34 

33 

35 

164022-3 
380 

390 

500 

500 

24 

27 

Без 

розтріскування 

0,76 

0,78 
- 

32 

34 

33 

30 

32 

32 

30 

32 

32 

Вимоги  

API-5L PSL-1 
≥360 ≥460 16 

Без 

розтріскування 
- - - - - 

Вимоги  

API-5L PSL-2 
360-530 460-760 16 

Без 

розтріскування 
0,93 27 - - - 
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Отримані результати механічних випробувань 

відповідають вимогам рівня PSL-1 та PSL-2 API-5L 

для сталі марки Х52 та Х52М.  

Однак, слід зазначити, що отриманий низький 

рівень відносного подовження та ударної в’язкості 

не є типовим для дослідної марки сталі. Низькі ре-

зультати по цим покажчикам отримані внаслідок 

недостатнього прискореного охолодження та під-

вищених температур кінця прокатки в кліті 10 та 

температури змотування.     

Для аналізу внутрішньої якості прокатку прове-

дені металографічні дослідження зразків від рулонів 

плавки 254077-2 та плавки 164022-3. Мікрострукту-

ра зразків наведена на рис. 3, 4. 

 

       
                      поверхня       вісь    

 

Рисунок 3 – Мікроструктура поперечних зразків від рулонів товщиною 8 мм,  

плавки 254077-2 після травлення, х100 

 

      
                    поверхня        вісь 

 

Рисунок 4 – Мікроструктура поперечних зразків від рулонів товщиною 8 мм,  

плавки 164022-3 після травлення, х100 

 

Мікроструктура зразків від рулонів плавки 

254077-2 мм є ферит-перлітною з зерном фериту на 

поверхні 9-10 номеру, в осі 8-9 номеру. Смугастість 

на поверхні зразків 1 бал, в осі 2 бал. Мікрострукту-

ра зразків від рулону плавки 164022-3 є ферит-

перлітною з зерном фериту 10 номеру. Смугастість 

на поверхні зразків 2 бал, в осі 3-4 бал. 

Отримані покажчики мікроструктури свідчать 

про недостатнє здійснене прискорене охолодження 

прокату та перевищення цільових термомеханічних 

температур на обох плавках, що також підтверджу-

ється результатами механічних випробувань.  

Краща мікроструктура та механічні властивості 

отримані на плавці 254077-2 за рахунок більшого 

вмісту Nb-0,040% в порівнянні з плавкою 164022-3 

(Nb-0,026%) при однакових температурно-

деформаційних параметрах. Таким чином, підтвер-

джено позитивний вплив Nb на формування мікро-

структури та властивостей прокату при термомеха-

нічному способі обробки.   

З метою подальшого покращення мікрострукту-

ри та механічних властивостей  рулонів товщиною 8 

мм зі сталі марки Х52 необхідно виконати додаткове 

дослідження з корегуванням технології в частині 

зниження температур змотування, збільшення кіль-

кості охолоджувальних секцій. Також, слід зазначи-

ти важливість цього дослідження, тому що вироб-

ництво товщини 8 мм знаходиться на  межі техніч-

них можливостей стану 1700.     

ВИСНОВКИ. Вперше для умов стану 1700 ПрАТ 

«ММК Імені Ілліча» розроблена технологія термо-

механічної контрольованої прокатки рулонів перері-

зом 8х1260 мм зі сталі марки Х52 для подальшого 

виробництва електрозварних труб згідно з вимогами 

API-5L, рівень PSL-1. 
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Вперше в умовах стану 1700 ПрАТ «ММК Імені 

Ілліча» вироблена дослідницька партія прокату зі 

сталі марки Х52 (Х52М) для подальшого виробниц-

тва електрозварних труб, яка повністю відповідає 

вимогам американського стандарту API-5L, рівень 

PSL-1 та PSL-2.  

В роботі підтверджено переваги термомеханіч-

ного способу прокатки завдяки особливостям хіміч-

ного складу та нижчого рівня міцності в процесі 

виробництва в порівнянні з іншими способами про-

катки, та можливість його впровадження на устат-

куванні, яке не було розраховане на виробництво 

продуктів таких рівнів міцності. 

Підтверджено позитивний вплив Nb на форму-

вання мікроструктури та властивості прокату при 

термомеханічному способі обробки. 

Встановлено, що для покращення мікрострукту-

ри прокату граничної для стану 1700 товщини 8 мм 

необхідне додаткове дослідження з корегуванням 

технології в частині зниження температур змоту-

вання та збільшення кількості охолоджувальних 

секцій. 
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Purpose. The article aims to develop the manufacturing process and production of hot-rolled coils of steel grade 

X52M by the method of thermomechanical controlled rolling at rolling mill 1700 facilities for further manufacturing of 

electric-welded pipes in accordance with API-5L. Methodology. The technology has been developed applying the gen-

eral requirements for rolled products production by the method of thermomechanical controlled rolling applying the 

mathematical model of the rolling technological process. Findings. At rolling mill 1700 facilities, PJSC “Ilyich Iron 

and Steel Works”, for the first time the technology has been developed and the batch of hot-rolled coils (8x1260mm) of 

steel grade X52M has been produced by the method of thermomechanical controlled rolling for further manufacturing 

of electric-welded pipes in accordance with API-5L.  This paper confirms the advantages of the thermomechanical 

rolling method due to special features of the chemical composition and lower strength level during the production in 

comparison to other rolling methods, and the possibility to apply this method at the equipment that was not designed for 

manufacturing of products of such strength categories. The positive influence of Nb on microstructure forming and 

rolling products properties has been confirmed with thermomechanical rolling method. Originality. Additionally, dur-

ing the production, the controlled air cooling of coils has been applied up to 450 oC after coiling. This ensures the re-

duction of air scale layer thickness and improves the surface quality, including the surface quality during further manu-

facturing of electric-welded pipes. Practical value. The developed technology makes it possible to ensure the produc-

tion of coils which meet the present-day world requirements and meet the demands of domestic and foreign producers 

of electric-welded pipes. Сonclusions. There have been determined next stages of the research to improve the quality 

and for further development of rolled products production for manufacturing of electric-welded pipes in accordance 

with API-5L.   

Key words: thermomechanical controlled rolling, hot-rolled coils, standard API-5L, steel grade Х52М, technology.  
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