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Газопламенная правка 

металлов с последующей 

обработкой согласно    

технологии WIAP® MEMV®. 
(MEMV® = Metall entspannen mit Vibration 

Снятие напряжений в металле с помощью 

вибрации) 

 

 
P1:  Зафиксированный на детали 

вибровозбудитель MEMV®   

   
 

    
 

         
 

     
Описание технологии газопламенной правки  

металлов 
        

 

 
            

 
Эта технология служит для правки деформир- 

ванных деталей, исправления деформации  

сварных конструкций, а также для правки  

профилей и больших деталей. 

Кроме того, изделия из тонколистовой стали,  

например, коробчатые конструкции, станины,  

стойки станков – стандартные изделия для  

 

 

газопламенной правки металлов. 

Участок изделия нагревается в определённом месте  

при помощи ацетилено-кислородного пламени.  

При этом, вследствие ограниченного температурно- 

го расширения, возникают остаточные деформации  

сжатия.  

То есть, между зонами нагретой и ненагретой  

области иное напряжение, чем в центре нагрева.  

И таким образом можна снова получить нужную форму.  

Кроме этого, газопламенная правка может применяться  

для придания формы изделия. 

 
P2: Деталь была выровнена  с 

помощью пламени   

 
 

 

  Технология MEMV® помогает исправить возникшую 

при сварке деформацию углов, добиться незначи- 

тельного изгиба листов, значительного изгиба 

профилей, исправить деформированные плиты или рамы,  

а также уменьшить диаметр цилиндров.  (Применение  

технологии должно рассматриваться только как  
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крайняя мера.)   

 

 
P3:  Точка применения пламени 

              Для обработки конструкционных сталей 

обыкновенного качества, порошковых сталей, 

а также аустенитных сталей с содержанием    

углерода более чем 0,05% должно применяться  

окислительное пламя. Температура 650°C  

(нагрев до темно-красного цвета) при этом не  

должна превышаться. 

 

Для алюминия и алюминиевых сплавов темпера- 

тура не дожна превышать 350°C - 400°C и зависит 

от материала и сплавов. При этом необходимо  

использовать нейтральное пламя с небольшим  

излишком ацетилена. 

 

 

 

P5:  Деталь с обработкой пламенем в нескольких местах. 

 

 

Преимущества технологии газопламенной правки. 

 

1.  Исключительная экономность и эффективность  

      ацетилено-кислородного пламени 

2.   Быстрое и щадящее устранение деформации 

3.   Устранение сварочных деформаций, вместо  

       отправки на лом 

4.   Подходит для всех металлических, свариваемых  

       материалов (для высокопрочных сталей технология 

       применима при определённых условиях) 

5.   DVS – сертифицировання технология для допуска  

      согласно DIN EN 1090 

6.   Высокая мобильность (применение без 

       электроснабжения). 

 

 

 

 

 

 

Следует, однако, отметить, что газопламенная правка 

создаёт новую проблему: деформация во время обработки. 

Отжиг после газопламенной правки ведёт к тому, что 

деталь снова возвращается в первоначальное деформи- 

рованное положение. С новой технологией WIAP® MEMV®   

деформация после обработки не возникает. Снятие  

напряжений с помощью WIAP® MEMV®  устраняет напря- 

жения в промежуточных зонах, которые вследствие  

газопламенной правки были раскалены докрасна и в  

ненагретой зоне, где произошла деформация сжатия. 

Вызванные вследствие нагрева напряжения 

распределяются в изделии с помощью технологии  

вибрационного снятия напряжений WIAP® MEMV®.   
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P6: При использовании технологии  WIAP® 

MEMV® с изделия снимается окалина 

 

 

 

 

 

P7: Измерительный зонд протоколирует 

процесс виброобработки 

 

 

P8: Существенно важно использовать 

резиновые подкладки. Они должны иметь 

достаточную высоту, чтобы колебания 

не передавались на пол цеха.    

 

 

 
P9: Стойки станка во время процесса  

снятия напряжения виброобработкой  

и газопламенной правки  
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P10:  Технология WIAP® MEMV®   

одновременно решает много проблем 
 

 

 
P11: Станочная балка во время процесса 

снятия напряжения  

 

 

P12: Вес изделия - больше 20 т. WIAP AG имеет 

установки для деталей с весом 5, 20, 50, 100 и 

200 тонн 

 

Альтернатива отжигу для снятия 

напряжения. Благодаря новой 

улучшенной технологии WIAP® 

MEMV® (Metall entspannen mit Vibration – Снятие 

напряжения в металле с помощью вибрации) 

Если мы возьмем металлическую 

конструкцию имеющую деформацию в 

несколько миллиметров, проведем ее 

правку газовым пламенем, затем проведем 

термообработку, то деталь после отжига из-

за теплового воздействия вновь вернется в 

первоначальное деформированное 

состояние.   

С помощью технологии WIAP® 

MEMV® выпрямленную газовым пламенем 

деталь можно вибрировать. Настройка 

степени эксцентрика делает возможным 

процесс виброобработки даже при 

максимальном количестве оборотов, без 

экстремального отклонения. Обработка 

происходит по всем осям. Процесс 

контролируется по 24-м точкам, а также 

протоколируются. При последующей 

обработке изделие больше не 

деформируется. Таким образом, снятие 

напряжения вибрацией методом MEMV® 

имеет преимущества по отношению к 

отжигу, так как напряжения равномерно 

распределяются по изделию. 
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Преимущества технологии MEMV® WIAP®:  

• После газовой правки изделия и 

последующей обработки, оно не 

деформируется. 

• После  газовой правки и 

виброобработки по технологии 

WIAP® MEMV®, изделие больше не 

деформируется. 

• После газовой правки и отжига 

изделие снова деформируется.  

Проведите повторную правку, 

обработайте, и изделие опять 

деформируется.   

 

Новая  улучшённая технология WIAP® 

MEMV® является ключом, почему снятие 

напряжения с помощью вибрации имеет 

преимущество перед отжигом. 

 

Важно знать, что при такой 

последовательности действий (нагрев и 

вибрация) обеспечивается снятие 

напряжений и гарантируется, что 

выровненная деталь повторно не 

деформируется.   

При этом очень важно, чтобы процесс 

снятия напряжений с помощью вибрации 

производился под контролем оператора. 

Деталь с вибровозбудителем должны быть 

прочно зафиксированы. Направление 

подачи энергии играет важную роль. Всегда 

необходимо определять имеющиеся в 

изделии мёртвые точки.   

Приведённый ниже протокол показывает 

процесс работы по технологии WIAP® 

MEMV®. 

В настоящее время мы проводим 

измерения изделия в 24 точках, для того 

чтобы впоследствии сравнить значения до 

и после обработки. Повторные измерения 

проводятся приблизительно через 90 

секунд. Наибольшее снятие напряжений 

происходит во время первых циклов 

обработки изделия, однако, на данный 

момент расширенный метод их 

регистрации пока еще находится в 

разработке.     
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Куда деваются напряжения при  

использовании технологии MEMV®?  

 

Выпрямленные пламенем изделия 

вследствие подачи тепла переходят в такое 

состояние напряжения, которое находится 

в состоянии равновесия с внешней средой. 

Если данное изделие подвергнется отжигу, 

благодаря свободе деформации возникнет 

новое состояние напряжения и деталь 

искривится. В обработанном пламенем 

изделии, которое было выпрямлено, 

локальные состояния равновесия из-за 

обработки разрушаются и изделие из-за 

деформации переходит в новое состояние 

равновесия. 

Если изделие отжигается в напряжённом 

состоянии и медленно охлаждается, то эти 

локальные состояния напряжения 

находятся в равновесии и любая 

последующая дополнительная обработка 

не будет иметь большого влияния на 

прямолинейность изделия. 

Во время вибрирования в напряжённом 

состоянии во многих направлениях, 

напряжения в глобальном состянии 

приводятся в состояние равновесия, и 

деталь может быть обработана. 

Напряжения, таким образом, находятся в 

равновесии не только на поверхности, но и 

на большой глубине. 

 

Составлено:  Ирис, Свен и ГР Видмер 

Ответ на вопрос: куда деваются напряжения 

во время MEMV® технологии      проф. Шмид 

 

 

WIAP® AG-Ltd-SA 

Industriestrasse 48L 

CH-4657 Dulliken 

Telefon: ++41 62 752 42 60 

Telefax:  ++41 62 752 48 61 

wiap@widmers.info 

 

www.wiap.ch 

 

 

 

 


