ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №3
Исправление сварочных деформаций методом прокатки сварных швов
Цель: ознакомиться с технологией исправления сварочных деформаций методом прокатки сварных швов.

При сварке тонколистовых конструкций появляются значительные сварочные деформации, которые затрудняют выполнение дальнейших сборочно-сварочных операций и снижают эксплуатационные характеристики готовых изделий. Предотвращение их в процессе сварки не всегда является эффективным. Последующая правка может быть механизирована путём прокатки зоны шва роликами.

Наиболее часто встречающимся элементом тонкостенных конструкций является сварной лист. В отличие от толстых листов тонкий лист после сварки теряет устойчивость и выходит из плоскости. Величины коробления листа и усадки шва описываются сложными зависимостями.

Остаточные пластические деформации, вызванные сваркой, сосредоточены на сравнительно небольшом участке и являются главной причиной, вызывающей упругие деформации листа - усадку и коробление. Чтобы устранить эти деформации, достаточно в зоне растягивающих напряжений создать пластические деформации, обратные сварочным.

Прокатка зоны шва круглыми роликами небольшой ширины (5-15 мм) создает местное равномерное статическое осаживание металла по толщине, которое приводит к удлинению металла в продольном направлении в зоне прокатки и снижению собственных напряжений и деформаций от сварки.

Прокатывается обычно шов и околошовная зона с каждой стороны. Подбор режимов прокатки определяется опытным путем, но может быть определен аналитически по приближенной формуле (1) с последующим уточнением на изделии:
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- давление прокатки, необходимое для исправления, в кг;
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 - ширина ролика в см; 
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 - диаметр ролика в см;

[image: image5.wmf]d

- толщина материла в зоне прокатки в см;
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 - предел текучести прокатываемого материала в кг/см2 = 2500;
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 - модуль упругости материала в кг/см2 (2.106).
Повторная прокатка по одному и тому же месту при неизменном давлении дает дополнительную деформацию, составляющую 10-15% от деформации первого пропуска.

В настоящей работе определяются деформации коробления тонких листов после сварки и эффективность их устранения путем прокатки зоны шва. Работа проводится на пластине из малоуглеродистой стали.
ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ
1. Проварить на сварочном автомате пластину.
2. Замерить на плите величину выхода из плоскости пластины в 4-х углах (рис.2).

3. Определить по формуле (1) необходимое давление прокатки.
4. Прокатать пластину по шву и околошовной зоне по обе стороны

от шва.
5. Определить степень устранения деформаций в %.

ВОПРОСЫ

1. Причины образования сварочных напряжений и деформаций.

2. Способы снижения сварочных напряжений и деформаций.

3. Отличительные особенности исправления сварочных деформаций методом прокатки сварных швов.
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Рисунок 1. Машина для устранения сварочных деформаций тонколистовых элементов методом прокатки
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Рисунок. 2. Измерение коробления пластины
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Рисунок 3. График для определения количества грузов 
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