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(54) КОМПЛЕКС ДЛЯ СВАРКИ ПОЛОС
(57) Изобретение относится к сварке и мо-
жет быть использовано при сварке полос
или листов, например, е технологических

линиях производства полосового проката в
металлургической промышленности. Цель
изобретения - повышение качества свар-
ных соединений из нержавеющих сталей и
сплавов путем восстановления пластично-
сти и прочности сварного шва до уровня
основного металла. Комплекс для сварки по-
лос содержит сварочную машину 1 и устрой-
ство для термомеханической обработки
сварного шва. Сварочная машина 1 снабже-
на подвижным индукционным нагревате-
лем в виде высокочастотного индуктора 5.
Устройство для термомеханической обра-
ботки выполнено в виде последовательно
расположенных друг за другом четырех пар
деформирующих валков и подвижного ин-
дукционного нагревательного элемента 8.
Пара валков 7 предназначена для переме-
щения полосы и предварительного обжатия
превышений шва к исходной толщине сва-
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риваемого металла. Fi&.tu с^офильных вал-
ков 9,10 с разной ВЄЛА<Н4ГЮЙ профиля фор-
мируют волнообразную поверхность
обрабатываемой зоны. Паод валков 11 пред-
назначена для выравн^в^- • *•<* волнистой по-

верхности и абжатия металла до необходи-
мой величины. Пары обжимных валков 7 и
11 выполнены гладкими. Индукционный на-
гревательный элемент 8 расположен между
парами валков 7 и 9 5 ил.

Изобретений относ!лтгя к области свар-
ки и может быт- использовано при сварке
полос или листов, например, в технологиче-
ских линиях производства полосового про-
ката металлургической промышленности.

Цель изобретения - повышение качест-
ва сварных соединений из нержавеющих
сталей и сплавов путем восстановления
пластичности и прочности сварного шва до
уровня основного металла.

На фиг.1 представлена схема комплек-
са для сварки полос; на фиг.2 - разрез А-А
на фиг.1; на фиг.З - схема деформирования
во второй паре валков; на фиг.4 - схема
деформирования в третьей паре валков; на
фиг.5 - схема деформирования в четвертой
паре валков,

Сварочная машина 1 содержит встроен-
ный механизм 2 обрезки концов стыкуемых
полос, сборочно-зажимные столы 3, кото-
рые регулируют положение состыкованных
кромок по двум направлениям в горизон-
тальном положении, сварочный аппарат 4 и
высокочастотный индуктор 5, обеспечиваю-
щий нагрев кромок перед сваркой и поддер-
живающий заданный температурный
режим разогрева металла в зоне сварного
шва от сварки и до предварительного обжа-
тия шва. Устройство 6 для термомеханиче-
ской обработки состоит из одной пары
транспортно-обжимных валков 7, задача ко-
торых заключается в предварительном об-
жатии превышений шва до исходной
толщины свариваемого металла, а также пе-
ремещения полосы со сварным швом из сва-
рочной машины в агрегат ТМО. Если
обжатие производить сразу в профильных
валках, без выравнивания превышений шва
над основным металлом, то в переходном
участке шов - основной металл как правило
возникают трещины и надрывы. Устройство
также содержит индукционный нагрева-
тельный элемент 8, обеспечивающий под-
держание в металле заданного
температурного режима деформирования в
профильных валках 9 и 10, имеющих разную
величину профиля и формирующих волно-
образную поверхность обрабатываемой зо-
ны. Первая пара профильных валков (фиг.З)
отличается от второй (фиг.4) меньшими раз-
мерами периодически повторяющихся вы-

ступов и впадин при сохранении величины
периода, т.е. расстояния между вершинами
и впадинами на поверхности обоих валков.
Расположение последовательно двух пар

5 профильных валков вместо одной вызвано
созданием дробности деформации, по-
скольку для получения формы поверхности,
которая способствует равномерной по сече-
нию вытяжке вдоль всей зоны сварного со-

10 единения, необходимо увеличивать
диаметр валка и усилие, прикладываемое на
него. Обжимные валки 11 восстанавливают
плоскую поверхность полосы, а также сооб-
щают обрабатываемому участку конечную

15 величину обжатия (степень обжатия зависит
от конкретной марки материала и задается
технологическим режимом ТМО). Механизм
12 охлаждения (спрейер) служит для вырав-
нивания температуры между обрабатываем

20 мым участком и остальным металлом
полосы, не подвергающемся обработке.

Формирующие профильные 9 и 10 и об-
жимные 11 валки имеют единый привод и
одинаковые диаметры для синхронизации

25 их вращения. Тем самым создаются усло-
вия, при которых нагретый участок обраба-
тываемого металла, проходя расстояние от
второго индукционного нагревателя 8 до об-
жимных валков 11, не испытывает растяги-

30 вающих напряжений, что исключает
возможность его повреждения. Транспорт-
но-обжимные валки 7 имеют независимый
привод.

Комплекс работает следующим обра-
35 зом.

При наличии в сварочной машине уходя-
щего и приходящего концов полосы сраба-
тывают сборочно-зажимные столы 3,
которые жестко удерживают концы полос.

40 После этого посредством выдвижного меха-
низма 2 обрезки отрезают концы стыкуемых
полос под сварку. С связи с тем, что в этом
механизме гильотинные ножи смонтирова-
ны на одной подвижной раме с индукцион-

45 ным нагревателем то после отрезки концов
на место ножей автоматически передвигает-
ся нагреватель, ось которого устанавливает-
ся строго под стыкуемыми кромками. С его
помощью осуществляют не только нагрев

50 металла а зоне сварки, но и производят
удержание расплавленного металла свароч-
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ной ванны на весу за счет электромагнитно-
го поля, создаваемого ВЧ-индуктором По-
сле нагрева металла стыкуемых кромок до
требуемой температуры, величина которой
контролируется пирометром на поверхно- 5
сти полосы, производится заварка стыка ап-
паратом 4. При завершении операции
сварки сборочно-зажимные столы 3 разжи-
маются, отпускают полосу и отходят с пози-
ции стыковки кромок в исходное положение 10
до начала цикла, отключается индуктор 5 и
нагретый металл полосы под действием
транспортно-обжимных валков 7 поступает
в устройство термомеханической обработ-
ки. 15

Проходя валки 7, сварной шов подвер-
гается горячему деформированию, при ко-
то-ром двухсторонние усиления шва
обжимаются до исходной толщины полосы.
Далее обрабатываемый участок останавли- 20
взют над вторым нагревательным элемен-
том 8 и повышают температуру в
обрабатываемом участке до величины, кото-
рая задается технологией высокотемпера-
турной термомеханической обработки и 25
зависит от конкретного материала. После
достижения температуры в металле (не ни-
же Асі), отключается нагреватель 8 и вклю-
чаются механизмы сжатия и вращения
блока профильных 9 и 10 и обжимных 11 30
валкое, где шов и прилегающие к нему зоны
подвергаются сперва высокотемператур-
ной деформации вытяжки в профильных
валках, с дальнейшим безостановочным пе-
ремещением в обжимные валки 11, где про- 35
исходит выравнивание волнистой
поверхности и обжатие металла до необхо-
димой величины.

В механизме 12 охлаждения температу-
ра металла обрабатываемого участка вырав- 40

нивается до температуры остальной поло-
сы.

При появлении уходящего и приходяще-
го концов полос в сварочной машине цикл
повторяется

Таким образом, устройство позволяет
повысить качество сварных соединений пу-
тем восстановления их пластичности и проч-
ности до уровня основного металла.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
Комплекс для сварки полос, содержа-

щий сварочную машину и устройство для
термомеханической обработки сварного
шва, о т л и ч а ю щ и й с я тем, что, с целью
повышения качества сварных соединений
из нержавеющих сталей и сплавов путем
восстановления пластичности и прочности
сварного шва до уровня основного металла,
оно снабжено подвижным индукционным
нагревателем, установленным в сварочной
машине, а устройство для термомеханиче-
ской обработки выполнено в виде последо-
вательно расположенных друг за другом
четырех пар деформирующих валков и одно-
го подвижного индукционного нагреватель-
ного элемента, при этом первая пара
валков, предназначенная для перемещения
полосы и предварительного обжатия превы-
шений шва к исходной толщине сваривае-
мого металла, а также четвертая пара
валков, предназначенная для выравнива-
ния волнистой поверхности и обжатия ме-
талла до необходимой величины,
выполнены Гладкими, а вторая и третья па-
ра, формирующие волнообразную поверх-
ность обрабатываемой зоны, выполнены в
виде профильных валков с разной величи-
ной профиля, а индукционный нагреватель-
ный элемент расположен между первой и
второй парами валков.
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