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(54) Способ подготовки стыка кромок трубной заготовки под лазерную сварку
(57) Реферат:

Изобретение относится к сварочному
производству и может быть применимо для
производства труб с использованием технологии
лазерной сварки. Способ подготовки стыка
кромок трубной заготовки под лазерную сварку
включает подготовку разделки кромок листа,
сборку трубной заготовки, размещение между
кромками присадочного металлического
материала в качестве вставки. Разделке придают
конфигурацию на основе Y-образной разделки
кромок с нижним косым срезом кромок. Вставку

формируют путем спрессовывания
металлического порошка, который засыпают в
зазор между кромками в процессе обжима
трубной заготовки. Технический результат:
расширение арсенала средств, обеспечивающих
эффективное образование прослойки из
легирующего металла, находящейся в стыке
кромок трубной заготовки и предназначенной
для использования в технологиях лазерной
сварки. 3 ил.
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(54) METHOD OF PREPARING BUTTS OF TUBULAR BLANK FOR LASER WELDING
(57) Abstract:

FIELD: technological processes.
SUBSTANCE: method for preparation of butts of

tubular blanks for laser welding includes sheet edge
preparation, assembly of a tubular blank, placement
between the edges of the filler metal material as an
insert. The groove is configured on the basis of Y-
shaped grooving with lower bevelled edges. The insert
is formed by pressing a metal powder which is filled

into the gap between the edges during the tubular blank
reduction.

EFFECT: expansion of the arsenal of means
ensuring the effective formation of a layer of alloying
metal, located in the joint of the edges of the tubular
blank and intended for use in laser welding
technologies.
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Изобретение относится к сварочному производству и может быть применимо для
производства труб с использованием технологии лазерной сварки.

Применение технологии лазерной сварки, в частности, дляметалла большой толщины
выявляет техническую проблему качества сварного соединения, связанную с
необходимостью улучшения качества сварного соединения с целью улучшения его
физико-механических показателей, например, за счет легирования сварного шва на
всюглубину.Введение в состав основногометалла сварного соединения дополнительных
легирующих компонентов возможно с использованием следующих приемов.

1. Добавление присадки в зону действия лазерного луча.
2. Добавление не менее одного сварочного процесса с плавящимся электродом и

совмещение сварочных ванн.
3. Предварительная подготовка кромок сварного соединения с нанесением на них

или фиксацией между ними легирующих материалов.
Первые два указанных приема решают проблему улучшения качества сварного

соединения легированием лишь на малых толщинах металла. На стенках более 20 мм
проблема решается частично, поскольку дуговой процесс, используемый чаще всего,
имеет малую проплавляющую способность, а узость лазерного канала не позволяет
осуществить легирование глубже чем на 10 мм от области плавления дугового процесса.

Использование третьего приема возможно на больших и малых толщинах металла.
Из описания к патентному документу US 2010/0243621 известен способ подготовки

стыка кромок пластин под сварку высокомощнымлазернымлучом, согласно которому
между стыкуемыми кромками для улучшения качества сварного шва размещают
металлическую вставку, которая впоследствии переплавляется, перемешиваясь с
основным металлом (выбран в качестве ближайшего аналога).

Применение указанного способа для сварки швов длинномерных изделий приводит
к возникновению трудноразрешимой проблемы обеспечения точнойфиксации вставки
по всей длине сварного соединения.

Настоящее изобретение решает техническуюпроблему расширения арсенала средств,
улучшающих качество сварногошва за счет вставки из металла в стык кромок трубной
заготовки по всей толщине.

Предлагаемый способ подготовки стыка кромок трубной заготовки под лазерную
сварку включает подготовку разделки кромок листа и сборку трубной заготовки с
вставкой между кромок, при этом разделке придают конфигурацию на основе Y-
образной разделки кромок с нижним косым срезом кромок, а вставкуформируют путем
спрессовывания металлического порошка, который засыпают в зазор между кромками
в процессе обжима трубной заготовки.

Сущность изобретения поясняется следующим образом.
Выполнение разделки кромок с предложенной конфигурацией приводит к

образованию стыка, выполняющегофункциюканала, которыйформируется в процессе
обжима трубной заготовки и одновременно заполняется металлическим порошком.

На стадии обжима сформованной трубной заготовки, когда расстояние между
кромками становится равным 3-4 мм, в зазор между кромок засыпается легирующий
металлический порошок. Под давлением оправок/роликовых балок сборочно-
сварочного стана металлический порошок спрессовывается до получения тонкой
прослойки между кромками.

Наличие косого среза кромок, выполняемого при подготовке кромок листа трубной
заготовки, определяет форму канала в виде двухзвенной ломаной линии.

Следовательно, наличие косого среза кромок на нижней стороне разделки
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предотвращаетпросыпаниеприсадочногометаллическогопорошкаиз образовавшегося
канала и повышает эффективность данного способа, исключающего необходимость в
точной фиксации прослойки (вставки). В то же время, непосредственно процесс
засыпанияметаллического порошка в процессе обжима трубной заготовки гарантирует
заполнение данным порошком всей высоты стыка (толщины трубной заготовки).

Для улучшения качества сварного шва металлический порошок, находящийся в
стыке кромок трубной заготовки в спрессованном состоянии, служит в качестве
прослойки (вставки), предназначенной для легирования в процессе сварки трубной
заготовки с использованием лазерных технологий.

Таким образом, предлагаемый способ обеспечивает одновременное формирование
стыка кромок трубной заготовки и его заполнение металлическим порошком с
образованием спрессованной прослойки (вставки), а выполнение разделки кромок
трубной заготовки с косымсрезомпредотвращает излишнеепросыпаниеметаллического
порошка.

На фигурах 1, 2, 3 показаны стадии заполнения металлическим порошком
формирующегося стыка кромок трубной заготовки.

Позициями обозначены: 1 - трубная заготовка, 2 - металлический порошок (вставка).
При сварке трубной заготовки с использованием технологий гибридной лазерной

сварки даннаяпрослойка служит средствомдополнительного легированияприсадочным
металлом по всей толщине стыка кромок трубной заготовки.

Для подачи металлического порошка в зону сборки и сварки используются система
рециркуляции, включающая бункер с порошком,шланг, предназначенный для доставки
металлического порошка в зазор в момент обжима трубной заготовки, а также ишланг
с отсосом для удаления порошка, оставшегося снаружи после обжима кромок.

Присадочныйпорошок, применяемыйпри сборке трубной заготовки, по химическому
составу выбирается близким к основному металлу.

(57) Формула изобретения
Способ подготовки стыка кромок трубной заготовки под лазерную сварку,

включающий подготовку разделки кромок, обжим трубной заготовки с образованием
стыка, размещениемежду кромкамиприсадочногометаллическогоматериала в качестве
вставки, отличающийся тем, что разделке придают конфигурациюна основеY-образной
разделки кромок с нижним косым срезом кромок, а в качестве присадочного
металлического материала используют металлической порошок, который засыпают
между кромок в процессе обжима трубной заготовки.
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