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(57) Изобретение относится к контактной
стыковой сварке оплавлением и может Оьіть
использовано при изготовлении деталей в
производстве, где применяется гибка, Ciiap-
ка, штамповка и раскатка. Цель изобрете-

повышение производительности за
счет исключения дополнительной механиче-
ской обработки, снижение металлоемкости,
энергоемкости процесса, повышение каче-
ства сворных соединений. Способ включает
нагрев полосы мерной длины, горячее фор-
мование замкнутой заготовки и сварку, при
этом заготовку выполняютс заданными раз-
мерами. После сварки грат удаляют и коль-
цевую заготовку пластически деформируют
в штампе или путем шаровой или радиаль-
ной раскатки. При радиальной раскатке из-
депий с диаметром более 400 мм
предоарительно из заданного соотношения
определяют площадь поперечного сечения
заготовки. Способ позволяет повысить ста-
бильность качества получаемых изделий. 3
з.п. ф-лы, 3 ил., 1 табл.

Изобретение относится к контактной
стыковой сварке и может быть использова-
но при изготовлении деталей конструкции
кольцевой формы в производстве, где при-
меняется гибка, сварка, штамповка и рас-
катка.

Цель изобретения - повышение произ-
водительности труда за счет исключения до-
полнительной механической обработки.
снижение металлоемкости, энергоемкости,
повышение качества сварных соединений.

На фиг.1 приведена схема горячей без-
облойной штамповки в закрытых штампах;
на фиг.2 - схема горячей штамповки в от-
крытых штампах; на фиг.З - фланец, пол-
ученный раскаткой заготовки, поперечное
сечечие.

Способ осуществляется следующим об-
разом.

Прямолинейные заготовки мерной дли-
ны с кромками срезанными по таким углом,
чтоб писле гибки в кольцо они были парал-
лельны, помещаются в газовую печь с шага-
ющим подом, В печи они нагреваются до
900-1000°С и по транспортеру подаются к
флзнцегиОу, который посредством гибки на
ребро вокруг оправки загибает мерную зз-
ютовку в кольцо. Сформованная замкнутая
заготовка транспортером подается к кон-
тактной стыковой сварочной машине, где
сваривается, далее подается на станок для
удаления грата. После удаления грата сва-
ренная заготовка подается в штамп пресса,
где одновременно с калибровкой выштэм-
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повиваєте* необходимый профиль кольца
(фиг.1и£).

Весь процесс изготовления замкнутой
заготовки длится около 1,5 мин. За это вре-
мя эаюговка не только не остывает, а в
процессе сварки туширующая часть коль-
цевой заготовки еще и дополнительно на-
гревается. Операция пластической
деформации обычно выполняется при боль-
шой і емпера гуро заготовки, чем та, которую
кольцевая заготовка имела до сварки. Эта
температура обеспечивает такие механиче-
ские свойства металла, которые дают воз-
можность производить объемную
пластическую деформацию с большими сте-
пенями обжатия,

При изготовлении кольцевых заготовок
(фланцео) наилучшие розул маты достигают-
ся, когда длина мерной заготовки, диаметр
оправки фланцегиба и режим соарки подби-
рают таким образом, что перед пластиче-
ской деформацией наименьшая ось
внутреннего контура заготовки равна 0,8-
0,9 внутреннего диаметра птвого изделия,
а внутренний периметр - 0,8-0,95 внутрен-
него периметра готового изделия.

После сварки кольцевая заготовка теря-
ет первоначальную геометрическую форму
и имеет ВИД ОРЗЛЭ или эллипса. Проводи-
лись эксперименты по определению указан-
ных пределов по минимальному диаметру
кольцевой заготовки и длине ее периметра.
Пластическая деформация кольцевой заго-
товки осуществлялась коническим дорном,
который поступательно иходит во внутрен-
ний объем кольцевой заготовки. Было обна-
ружено, что коэффициент объемной
пластической деформации равномерно рас-
пределяется по периметру кольцевой заго-
товки, либо неравномерно распределяется
по периметру кольцевой заготовки, причем
при определенных соотношениях мини-
мального дизмеіра и периметра кольцевой
заготовки наблюдались случаи отсутствия
объемной пластической деформации в неко-
торых объемах *:ольцепой заготовки, В лю-

-бом случае кольцевая заготовка имеет
неправильное сечоние.

Предложенный способ выбора опти-
мальных размеров заготовки обеспечивает
получение кольцевых заготовок с использо-
ванием штамповки для малых диаметров (до
400 мм) и торцевой раскатки для больших
диаметров (свыше А00 мм). Но имеется зна-
чительное количество конфигураций сече-
ний, которые трудно или невозможна
получить штамповкой или торцевой раскат-
кой, но легко-рэдиальной оаскаткой. Осо-
бенностью радиальной раскатки £боз
применения закрытых калибров) является

то, что после раскатки увеличивается диа-
метр кольцевой заготовки. В этом случае
соотношение площадей поперечного сече-
ния до и после раскатки обратно пропорци-

5 опально соотношению длин линий,
соединяющих центры масс поперечных се-
чений.

При применении раскатки в замкнутых
калибрах, а также рэдиалыю-торцевой рас-

10 катки можно получать множество вариантов
колец различных сечений и диаметров.

В некоторых случаях после сварки и съе-
ма грата кольцевая заготовка неравномер-
но нагрета. Поэтому операцию объемной

Ї5 пластической деформации задерживают пу-
тем уменьшения скорости движени конвей-
ера. За то время, когда кольцевая заготовка
проходит расстояние от пресса для удале-
ния грата до пресса или раскатной машины,

20 температура за счет теплопроводности вы-
равнивается.

При отступлении от оптимальных соот-
ношений внутреннего диаметра и внутрен-
него периметра заготовок до и после

25 объемной пластической деформации сече-
ние готовой кольцевой заготовки по длине
неодинаковое. Поэтому в этом случае требу-
ется увеличение припуска на механическую
обработку, что приводит к потерям металла

30 и электроэнергии.
Существенное влияние на качество

сварного соединения при'использовании
радиальной раскатки заготовки фланца ока-
зывает выбор площади поперечного сече-

35 ния заготовки, которую выбирают
следующим образом.

Имея геометрические размеры требуе-
мой кольцевой заготовки, подсчитывают ее
поперечное сечение F. Затем поперечное

40 сечение разбирают на простые геометриче-
ские фигуры, для которых известны форму-
лы подсчета координат центра массы или
центра тяжести. Координаты центра масс
или центра тяжести (в нашем случае они

45 совпадают) расчитывают по формуле

50

v 1
Лс.м. —

х >
2j с
= 1 Гі = і

где R - площадь простой геометрической
фигуры;

Х| - координата центра масс простой
геометрической фигуры по отношению к
произвочьно выбранной точке;

F - полное поперечное сечение кольце-
вой заготовки.

Объем кольцевой заготовки равен
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іде іс - длина линий, соединяющих центры
масс, или 1с = лОс. где Dc~ диаметр центров
масс.

Следующим зіепом расчета является
выбор сечения полосы, из которой будет
изготавливаться заготовка под раскатку.
При этом руководствуются следующим. 1 ол-
щина полосы должна быть немного больше
максимальной толщины кольцевой э а ю п в -
ки. Площадь поперечного сечения полосы
должна быть примерно на 10% больше пло-
щади поперечного сечения кольцевой заго-
товки после раскатки.

После выбора полосы рассчитывают ее
длину по линии, соединяющей центры масс,
прибавляется припуск на сварку и получают
длину исходной мерной по/юсы по линии,
соединяющей центры масс. По теории гибки
рассчитывают размеры оправки для гибки
на peGpn. После гибки v\ сварки получение
требуемой под раскатку заготовки гаранти-
ровано.

На фиг,1 приведены результаты расче-
тов для фланца Ду 600 Ру 10.

П р и м е р . Сечение фланца показано на
фиг.1. Разбиваем его на прямоугольники
80x31 и 34x5. Выбираем линией отсчета ось
симметрии фланца, находим радиус точки
центра масс сечения

31 • 80 • 351 + 3 4 • 5 • 32В
v

где 2650 - площадь поперечного сечения
фланца.

Длина линии, соединяющей центры
масс, равна ic-- 2лХ -2-3,14-349 = 2193 (мм)

Объем готового фланца равен Р = F-lc =

2650 2163 = 5811004 (мм3).
В соответствии с рекомендациями вы-

бираем по сортаменту сечения мерной по-
лосы 40x70 с площадью поперечного
сечения 2800 мм2.

Длина мерной полосы по линии, соеди-
няющей центры масс, равна

*П.{ . г —
>811004

2800
- 2075(мм)

Прибавив припуск на сварку, равный 20 мм,
получаем длину мерной зато ювки по линии,
соединяющей центры масс перед гибкой.

ЛИЧИ>Ї, соединяющая центры масс мерной
за'отсеки, и се средняя линия совпадают.

В тэбпице пригвдены рэзультаты опро-
бования способа.

5 В описанном способе потери металла
равны потерям металла при сварке, что со-
ставляет доли процента от веса заготовки.

Как видно из таблицы, способ позволяет
существенно повысить стабильность каче-

10 ствз получаемых изделий.
Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
1. Способ изготовления изделий кольце-

вой формы, включающий вырубку полосы
мерной длины с учетом припуска на оплав-

15 ленив и осадку, горячее формования замк-
нутой заготовки, сварку, удаление грата, о т-
л и ч а ю щ и й с я тем, что, с целью повыше-
ния производительности за счет исключе-
ния д о п о л н и т е л ь н о й м е х а н и ч е с к о й

2(Г обработки, снижения металлоемкости,
энергоемкости процесса, повышения каче-
стпа сварных соединений, замкнутую заго-
товку выполняют из полосы или пр/гка с
длиной участка, образующего внутреннюю

25 поверхность заготовки после сварки, рав-
ной 0,8-0,95 внутреннего периметра готово-
го изделия, формуют з а г о т о в к у с
наименьшей осью внутреннего контура,
равной 0,8-0,9 внутреннего диаметра гото-

30 вого изделия, а после удаления грата заго-
товку подвергают объемной пластической
деформации.

1 2, Способ по п.1, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что в случае изготовления изделий ма-

35 лого диаметра после удаления грата заго-
товку штампуют.

3. Способ по п.1, о г л и ч а ю щ и й с я
гем, что в случае изготовления изделий
большого диаметра после удаления грата

40 заготовку подвергают радиальной или тор-
цевой раскатке.

4. Способ по п.З, о т л и ч а ю щ и й с я
т ем, что заготовку перед'радиальной раскат-
кой выполняют с площадью поперечного се-

45 чения Рзаг, к о т о р у ю определяют из
соотношения

с — ""изд ' 'иэд
гэаг г-

50
ізаг

где FH3A ~ площадь поперечного сечения
изделия кольцевой формы полсе раскатки;

Іизд ~ длина линии, соединяющей цент-
ры масс изделия кольцевой формы после

55 раскатки;
ізаг ~ длина линии, соединяющей цент-

ры масс заготовки перед раскаткой.
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Наименьший
диэметр

0,78
0,80
0.03
0,9

0,77
10
S
7
4

Брак, %, при длимо
0,8

G

А

периметра кольцевой заготовки
0,87
4

Отсутствует
Отсутствует
Отсутствует

6

0,95
4

8

0,98
5
6
7
10
14

Фиг.1
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