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(57) Спосіб компенсації деформацій для деталей з
наплавленою кромкою, що включає силову дію на
деталь попереднім зворотним згином, який відрі-
зняється тим, що попередній зворотній згин здій-
снюють проковкою зони між центральною віссю та
кромкою деталі

Винахід відноситься до області зварювання та
може бути застосовано при відновленні лезових
деталей за допомогою наплавки

Для зменшення залишкових деформацій в де-
талях з наплавленою кромкою застосовують ме-
ханічну правку [1] та механічну обробку наплавле-
ного шару [2]

Недоліком цих способів є мала ефективність,
низька якість та великі втрати наплавленого ме-
талу

За прототип вибрано спосіб компенсації де-
формацій за рахунок попереднього зворотного зги-
ну, який досягається ЗОВНІШНІМ навантаженням
кромки деталі за допомогою механічних та гідрав-
лічних пристроїв, шляхом створення деформацій
безпосередньо перед наплавкою, які за знаком
протилежні до зварювальних, але однакові за ве-
личиною В ході наплавки відбувається віднімання
попередньо створених деформацій від зварюваль-
них, що і є ВІДПОВІДНО компенсацією деформа-
цій [3]

Недоліком цього способу є невідповідність
зворотного згину при такому виді навантаження до
реальної картини розподілу деформацій в попе-
речному перерізі деталі, менш повна компенсація
деформацій, а також громіздкість обладнання

В основу винаходу поставлено задачу удоско-
налення способу компенсації деформацій шляхом
здійснення попередньої проковки зони між цент-
ральною віссю та кромкою деталі, що забезпечує
більш повну компенсацію деформацій, за рахунок
чого підвищується точність виготовлення деталей
з наплавленою кромкою, а також зменшення габа-
ритів обладнання

Поставлена задача виконується тим, що в спо-
собі компенсації деформацій для деталей з на-
плавленою кромкою, що включає силову дію на

деталь попереднім зворотнім згином, новим є те,
що попередній зворотній згин здійснюється проко-
вкою зони між центральною віссю та кромкою
деталі

Попередня проковка зони між центральною
віссю та кромкою деталі створює деформації, які
за знаком протилежні до зварювальних, але одна-
кові за величиною В ході наплавки відбувається
віднімання попередньо створених деформацій від
зварювальних Це забезпечує більш повну компе-
нсацію деформацій, за рахунок чого підвищується
точність виготовлення деталей з наплавленою
кромкою

Суть винаходу пояснюється кресленнями, де
на фіг 1 вигляд деталі після наплавки без засто-
сування попередньої проковки, на фіг 2 - деталь
без початкових деформацій, на фіг 3 - створення
початкових деформацій за допомогою попере-
дньої проковки, на фіг 4 - безпосередня наплавка
валика на кромку деталі, на фіг 5 вигляд деталі
після наплавки з застосуванням попередньої про-
ковки

Суть способу полягає в здійсненні попере-
дньої проковки зони 2 між центральною віссю 3 та
кромкою деталі 1 Тобто, створення деформацій
безпосередньо перед наплавкою, які за знаком
протилежні до зварювальних ВІДПОВІДНО, але од-
накові за величиною В ході наплавки валика 4 за
допомогою зварювальних матеріалів 5 відбуваєть-
ся віднімання попередньо створених деформацій
від зварювальних, що і є компенсацією деформа-
цій Це здійснюється за допомогою використання
пневматичних пристроїв (наприклад, пневматич-
них молотків), ЯКІ забезпечують доступність до
кромки деталі За допомогою пневматичних при-
строїв може бути здійснено механізацію процесу
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проковки, шляхом встановлення їх на самохідні
зварювальні головки

Технічний результат - підвищення точності ви-
готовлення деталей з наплавленою кромкою
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