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Requirements to circumferential welded joints in large-diameter pipelines are considered. Results of experimental studies
of strength and deformability of flash butt welded (FBW) joints on standard and large-scale specimens are generalised.
It is shown that development of a test procedure and regulation of requirements for toughness of the weld metal, allowing
for specific peculiarities of formation of the FBW joints, is required to control the fitness for purpose of the joints. 
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ТЕХНОЛОГИЯ ЭЛС ЛИСТОВЫХ КОНСТРУКЦИЙ
С ОДНОВРЕМЕННОЙ ПОДАЧЕЙ В СВАРОЧНУЮ ВАННУ

ПРИСАДОЧНОЙ ПРОВОЛОКИ

В производстве сварных конструкций различного назначения большой объем занимают
полуфабрикаты в виде листовых заготовок. При этом в силу специфических особенностей
процесса электронно-лучевой сварки алюминиевых сплавов формирование соединений
происходит с некоторым занижением поверхности металла шва относительно верхней плос-
кости свариваемых листов.

Для предупреждения указанного дефекта
сварных соединений листовых заготовок раз-
работана технология ЭЛС с одновременной
подачей присадочной проволоки в сварочную
ванну. Сварка может осуществляться в раз-
личных пространственных положениях и без
применения формирующих устройств. Свар-
ные швы при этом наплавляются с форми-
рованием валика усиления и проплавления с
обратной стороны стыка.

В процессе сварки присадочная проволока диаметром 0,8...2,6 мм может подаваться в
сварочную ванну с любой стороны относительно фронта плавления. Это особенно важно в
случае одновременного применения устройств совмещения и направления пучка по стыку,
когда стык перед пучком не должен быть «закрытым».

Разработанная технология и механизм подачи присадочной проволоки могут также
использоваться при выполнении наплавочных работ, облицовке поверхности, заполнении
широких зазоров в соединении при многопроходной сварке.
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