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R
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R

 

Газополум'яна правка 

металів з наступною 

обробкою згідно WIAP® 

MEMV® технології. 
( MEMV® = Metall entspannen mit Vibration 

Зняття напружень в металі за допомогою 

вібрації) 

 

 
P1:  Зафіксований на деталі MEMV®  

віброзбудник   

   
 

    
 

         
 

     
Опис технології газополум'яної правки 

металів 

 

Ця технологія служить для правки деформо- 

ваних деталей, виправлення деформації 

зварювальних конструкцій, а також для  

правки профілів і великих деталей. 
        

 

Крім цього, вироби із тонколистової сталі,  

такі як коробчаті конструкції, станини, стійки 

верстатів – стандартні вироби для газополу- 

  

 

м'яної правки металів. 

Частина металу нагрівається в певному місці 

за допомогою ацетилено-кисневого полум'я. 

При цьому, внаслідок обмеженого темпера- 

турного розширення, виникають залишкові  

деформації при стисненні. 

Тобто, між зонами нагрітої і не нагрітої  

області інше напруження, ніж в центрі  

нагріву.  

І таким чином можна знову отримати потрібну  

форму. Крім цього газополум'яна правка може  

застосовуватися для надання форми виробу. 

 

 
P2: Деталь була вирівнена з 

допомогою полум'я    

 

 
 

 

  Технологія MEMV® допомагає виправити виниклу  

при зварюванні деформацію кутів, домогтися  

незначного вигину плит, сильно вигинати  

профілі, виправляти зігнуті сталеві плити  

або деформовані рами, а також зменшити  

діаметр циліндрів. 

(Що звичайно має розглядатися тільки як 
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крайня міра.) 

 

 
P3: Точка застосування полум'я 

 

Для обробки конструкційних сталей звичайної  

якості, порошкових сталей, а також аустенітних  

сталей з вмістом вуглецю понад 0,05 % має  

застосовуватися окислюване полум'я. 

Температура 650°C (нагрівання до темно- 

червоного кольору) не повинна при цьому  

перевищуватися. 

 

Для алюмінію і алюмінієвих сплавів темпера- 

тура не повинна перевищувати 350°C - 400°C  

і залежить від матеріалу і сплавів. При цьому  

повинно використовуватися нейтральне полу- 

м'я з невеликим надлишком ацетилену. 

 

              

 

 

P5:  Деталь із обробкою полум'ям в декількох місцях. 

 

   Переваги технології газополум'яної правки. 

 

1. Виняткова економність і ефективність 

      ацетилено - кисневого полум'я 

2. Швидке і щадне усунення деформації 

      деталі 

3. Усунення зварювальних деформацій, замість 

       відправки на злам 

4. Підходить для всіх металевих, зварних 

      матеріалів (для високоміцних сталей  

      підходить за певних умов) 

5. DVS - сертифікована технологія для допуску 

      згідно DIN EN 1090 

6. Висока мобільність. (Можливе застосування без 

        електропостачання) 

   

Проте, слід зазначити, що газополум'яна правка створює  

нову проблему: деформацію під час обробки. 

Відпалення після газополум'яної правки веде до того, 

що деталь знову повертається у вихідне деформоване 

положення. З новою WIAP® MEMV® техногією дефор- 

мація після обробки не виникає . Зняття напружень з 

допомогою WIAP® MEMV® усуває напруження в про- 

міжних зонах, які внаслідок газополум'яної правки були  

розжарені до червоного і в ненагрітій зоні, де відбулася   

деформація стискання. 

Напруження, що виникли внаслідок нагрівання, розподіля- 

ються в деталі за допомогою техгології WIAP® MEMV® 

вібраційного зняття напружень між холодними зонами  

обтиску таким чином, що уникається деформація під  

час обробки. 
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P6: Завдяки WIAP ®MEMV® технології  

із  деталі знімається окалина 

 

 

 

 

P7: Вимірювальний зонд складає  

протокол процесу віброобробки  

 

 

P8: Дуже важливо використовувати  

 гумові пікладки. Вони повинні мати  

достатню висоту, для того щоб  

коливання непередавались в підлогу 

цеху.  

Крім  цього складання протоколу  

виконується безпомилково.    

 

 

 
P9: Стійки верстата під час процесу 

зняття напружень віброобробкою і  

газополум'яною правкою 
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P10:  WIAP® MEMV® технологія одночасно 

вирішує багато проблем 

 

 

 
P11: Машинна шина під час процесу  

зняття напружень  

 

 

P12: Вага деталі більше ніж 20 тон. WIAP  

AG має установки для деталей з вагою 5,  

20, 50, 100 і 200 тон  

 

Альтернатива відпалюванню для 

зняття напруження. Завдяки новій 

покращеній технології WIAP® 

MEMV® (Metall entspannen mit Vibration - Зняття 

напружень в металі за допомогою вібрації) 

Якщо ми візьмемо металічну конструкцію із 

деформацією на декілька мм , виправимо її 

газовим полум'ям, потім проведемо 

термообробку, то деталь після відпалення 

із-за теплового впливу знову повернеться в 

деформоване основне положення.  

За допомогою WIAP® MEMV® технології 

виправлену газовим полум'ям деталь 

можна вібрувати. Налаштування ступеня 

ексцентрика уможливлює процес вібро-

обробки навіть при максимальній кількості 

оборотів, без екстремального відхилення. 

Обробка відбувається на всіх осях. Процес 

контролюється по 24 вимірювальних точках, 

а також ведеться протокол. При подальшій 

обробці деталь більше не деформується. 

Тобто, зняття напружень вібрацією 

методом MEMV® має переваги по 

відношенню до відпалення, бо напруження 

рівномірно вирівнюються подеталі. 
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Переваги MEMV® WIAP® технології: 

• Після газової правки і подальшої 

обробки деталь не деформується. 

• Після газової правки і віброобробки 

по новій WIAP® MEMV® технології, 

деталь більше не деформується. 

• Після газової правки і відпалювання 

деталь знову деформується. Після 

повторної правки і обробки вона 

знову деформуується. 

   

 

 

Нова та покращена WIAP® MEMV® техно-

логія є ключем, чому зняття напружень з 

допомогою вібрації має перевагу перед 

відпаленням. 

 

 

Важливо знати: що при такій послідовності  

дій (нагрівання і вібрація) забезпечують 

зняття напружень і гарантується, що 

вирівнена деталь повторно не дефор-

муєтьться. 

 

 

При цьому дуже важливо, щоб процес 

зняття напружень проводився під 

контролем оператора. Деталь із 

віброзбудником повинні бути міцно 

зафіксовані. Напрямок подачі енергії 

відіграє важливу роль. Завжди необхідно 

визначати присутні в деталі мертві точки. 

   

 

Нижче наведений протокол показує 

сьогоднішній процес роботи по WIAP® 

MEMV® технології. 

Сьогодні деталь вимірюється в 24 точках, 

для того щоб порівняти значення До і Після 

обробки. Повторні заміри проводяться 

приблизно через 90 секунд. Але найбільше 

зняття напружень відбувається під час 

перших циклів обробки деталі, проте, на 

даний момент розширений метод їх фіксації 

знаходиться в розробці. 
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Куди діваються напруження при MEMV® 

техгології? Знімати напруження не теплом, 

а вібрацією?  

на питання куди діваються напруження, я 

хотів би відповісти коротко. Випрямлені 

полум’ям деталі внаслідок  подачі тепла 

переходять у такий стан напруження, який 

знаходиться у стані рівноваги із навколиш-

нім середовищем. Якщо ця деталь буде 

відпалюватися, то завдяки свободі дефор-

мації виникне новий стан напруження і 

деталь стає кривою. У обробленій полум’ям 

деталі, яка буда випрямлена, локальні 

стани рівноваги із-за обробки руйнуються і 

деталь таким чином із-за деформації 

переходить в новий стан рівноваги.  

Якщо деталь піддається розжаренню в 

напруженому стані та повільно охолод-

жується, то ці локальні стани напруження 

знаходяться в рівновазі і будь-яка подальша 

додаткова обробка не матиме великого 

впливу на прямолінійність деталі. При 

вібруванні в напруженому стані в різні боки 

напруження в глобальному стані приво-

дяться в стан рівноваги і деталь може 

піддаватися обробці. Напруження, таким 

чином, знаходяться в рівновазі не тільки на 

поверхні, але і на великій глибині. 

Сподіваюся, що моє коротке роз’яснення 

дасть Вам уяву, куди діваються напруження. 

  

 

 

Складено:  Іріс, Свен и ГП Відмер 

Відповідь на питання: куди діваються 

напруження під час MEMV® технології 

проф. Шмід 
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