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Изобретение относится к сварке и может
быть использовано при сварке покрытых лис-
товых материалов, в которых покрытие су-
щественно отличается по своим теплофизи-
ческим свойствам от основного материала,
например при сварке вентиляционных воз-
духоводов с антикоррозионным покрытием,
широко используемых в строительстве

Цель изобретения — повышение произ-
водительности процесса сварки слоистых лис-
товых материалов с резко различающимися
теплофизическими свойствами слоев покры-
тия и основного материала, а также повы-
шение качества их соединения (сварки).

нения Кромки основного материала, пред-
варительно освобожденные от плакирующе-
го слоя, отгибают, собирают до соприкосно-
вения боковых поверхностей основного мате-
риала и материала покрытия, а сварку обо-
их материалов осуществляют одним источни-
ком нагрева Сварку материала покрытия
обеспечивают тепловым потоком, передавае
мым через освобожденную от покрытия зо
ну основного материала, протяженность ко
торой подбирают с учегом теплопроводности
основною материала Для получения свар-
ного соединения металлопласта в местах со
прикосновения боковых поверхностей мате-
риала покрытия осуществляют сжатие кро-
мок При илазменно дуговой или газовой
сварке основного материала для исключе-
ния избыточного теплового воздействия на
материал покрытия его участок, примыкаю
щий к околошовной зоне сварки матери а
ла покрытия, экранируют Способ позволя-
ет уменьшить толщину стенки конструкции
при сохранении се прочности 2 з п ф-лы,
1 ил

На чертеже изображена схема соединения
двух листов материала с антикоррозионным
покрытием, имеющим температуру плавления
ниже температ>ры гпавления основного ма-
териала

Способ осуществляется следующим об
разом

Отформованные кромки основною мате
риала 1, предварительно освобожденного от
планирующего слоя 2, собирают до соприкос
новения боковых поверхностей основного ма-
териала на величину h С помощью источ-
ника 3 нагрева производят чагрев основ-
ного материала до гемлерат>ры его плавле-
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ния Расплавленная сварочная ванна торцо-
вого соединения основного материала, являю-
щегося более тугоплавким по отношению к
материалу плакирующего слоя, передает пу-
тем теплопроводности тепловой поток мате-
риалу покрытия 2, слои которого сплавля-
ются прилегающим боковым поверхнос-
тям. Тепловое воздействие на материал пла-
кирующего слоя факела 4 ограничивается
экраном 5, который наряду с этим пред-
назначен для сжатия отогнутых кромок с це-
лью сварки слоев покрытия 2 (и получения
сварного соединения 6). Теплоотводящий эк-
ран 5 перекрывает доступ избыточного теп-
лового потока источника нагрева 3 на по-
крытие части свариваемого изделия и исполь-
зуется при плазменно-дуговой или газовой
сварке

При этом тепловой поток, необходимый
для получения качественной сварки всех сло-
ев, может регулироваться раздельно: энер-
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Пример. Способ был проверен в лабора-
торных условиях на установке изготовления
спирально-шовных тонкостенных труб. Были
изготовлены образцыр труб 0 200 мм из по-
лосы металлопласта шириной 500 мм, тол-
щиной 0,7 мм, где толщина покрытия
0,2 мм. Кромки полосы, предварительно ос-
вобожденной от полимера на величину 4 мм
(ширина этого участка определялась экспе-
риментально), отформовывались V-образно
сварка проводилась плазменной дугой в уг-
лекислом газе при токе 30—35 А, напряже-
нии 60—65 В, скорости сварки 2,0 м/мин,
расходе плазмообразующего газа 5—6 л/мин.
При этом имела место герметичность швов
основного металла и материала покрытия

Использование предложенного способа
получения сварного соединения покрытых
листовых материалов обеспечивает: возмож-
ность уменьшить толщину стенки конструк-
ции при сохранении ее прочностных харак-

гетическими параметрами источника нагрева, 20 терисгик (так как защитное покрытие не
передающею тепло непосредственно основно-
му материалу; протяженностью зоны основ-
ного материала, освобожденной от покры-
тия; при плазменно-дуговой или газовой

нарушается); значительное повышение кор-
розионностойкости конструкции; повышение
производительности и уменьшение трудо-
емкости процесса ввиду исключения некото-

сварке принудительным отводом тепла из _ рых дополнительных технологических опе-
зоны основного материала, непосредственно •" ' ' —
охватывающего область свариваемого по-
крытия.

Из перечисленных трех факторов регули-
рования теплового потока первый обеспечи-
вает формирование сварочной ванны основ- зо
ного материала с заданной скоростью, вто-
рой — формирование сварочного соединения
материала покрытия, третий — в случае не-
достаточности сочетания первого и второго
факторов.

рации и оснастки; повышение качества свар-
ного соединения основного материала и мате-
риала покрытия

Формула изобретения

1 Способ соединения плакированных ма-
териалов, при котором перед сваркой часть
плакирующего покрытия, примыкающего к
сварному шву, удаляют, отличающийся тем,
что, с целью повышения качества сварки и

Величина зоны, освобожденной от покры- 35 производительности при использовании пла-
тия, определяется двумя путями

Расчетный путь. С использованием неста-
ционарного уравнения теплопроводности ос-
новного материала, решение которого дает
поле температур внутри нагретого основ-
ного материала в зависимости от удален-
ности от источника нагрева В соответ-
ствии с этим и выбирается величина h, оп-
ределяющая равенство и близость темпера-
туры нагрева основного материала покры
тия и температуры плавления (текучести)
материала покрытия.

Экспериментальный путь заключается в
подборе расстояния. Основным критерием
этого метода является отсутствие возгонки
или испарения материала покрытия по мере
нагрева основного материала

Отметим, что экспериментальный путь оп
ределения величины зоны, освобожденной
от покрытия, является путем, уточняющмм
расчетный
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кирующего слоя из материала с более низ-
кой температурой плавления, чем у основного
материала, кромки основного материала, сво-
бодные от покрытия, оггибаюг, собирают до
соприкосновения боковых поверхностей ос-
новного материала и материала покрытия и
сваривают одновременно одним источником
нагрева

2 Способ по' п 1, оіличающийся тем, что,
с целью получения сварного соединения при
использовании в качестве плакирующего
слоя неметаллов, осуществляют сжатие кро-
мок в местах соприкосновения боковых по-
верхностей плакирующего слоя.

3 Способ по пп I и 2, отличающийся тем,
что, с целью исключения избыточного тепло-
вого воздействия при плазменной и газовой
сварке, экранируют участок плакирующего
слоя, примыкающий к околошовной зоне
сварки.
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