
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Излом по месту непровара хрупкий и имеет характерную
... .  н виде параболы. Осмотр и обмер изломов показал, что зо
ви С по.концам непровара практически не зависит от исходной
пипы непровара.

>'1. Величина зоны С может быть использована для оценки
■ и,ионности материалов к хрупкому разрушению при наличии в
I пиковом шве дефектов сварки в виде непровара.

■I. Предложенная полуэмпиричсская зависимость (2) удов-
II 1 ворительно описывает несущую способность плоской пластп-

1'Ы с непроваром в стыковом шве. 
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ПРИБОР С АВТОНОМНЫМ ПИТАНИЕМ ДЛЯ ИЗМЕРЕНИЯ
ПАРАМЕТРОВ РЕЖИМА КОНТАКТНОЙ ТОЧЕЧНОЙ

СВАРКИ

Разработанный прибор ДТС-4 служит для одновременного из
мерения сварочного тока и длительности его прохождения при то
чечной контактной сварке на машинах с асинхронным прерыва
телем сварочного тока. Малые габариты и масса, автономность
питания, простота обращения позволяют легко и быстро произ
водить наладку и паспортизацию сварочного оборудования и
периодический контроль параметров режима сварки изделий.

В качестве датчика прибора используется разъемный тороид,
одеваемый на одну из консолей машины. Напряжение с тороида, 
пропорциональное скорости изменения сварочного тока, подает
ся на вход прибора (рис. 1). .

Для измерения длительности сварочного импульса попользу
ются положительные полупериоды входного напряжения, кото
рые через резистор поступают на базу транзистора Т3. По
следний запирается и конденсатор С15 заряжается через резисто
ры 1\22~г R23 или В>!4 H R26 (в зависимости от диапазона измере
ния) и диод Д-/ от стабилизированного источника питания. По
стоянная времени зарядной цепи выбирается в несколько раз
больше, чем максимальной длительности измеряемого сварочно
го импульса, поэтому напряжение на конденсаторе С15 почти про
порционально числу положительных полупериодов, т. с. длитель
ности сварочною импульса. Стабилитрон До и резистор R:g
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ограничивают максимальное значение тока и напряжения пн 
базе транзистора Т3.

Отрицательные полупериоды входного напряжения через ре
зистор К1 и диод Д1 поступают на емкостной делитель, составлен«

Рис. 1. Прибор ДТС—4

ный из конденсаторов Ci, С2, С3 — малой емкости и конденсатор 
pa С.1 — большой емкости, являющегося запоминающим элемен
том напряжения, пропорционального сварочному току. Примене-1 
кие емкостного делителя обусловлено требованием минимально' 
возможной постоянной времени зарядной цепи и высокой чувст
вительностью примененного в приборе вольтметра. [1]

Для уменьшения токов утечек через диоды Д1, Д7 коммута
ция конденсаторов С!( С15 к входным цепям и к вольтметру, а 
также разрядка их при сбросе показаний осуществляются пере
ключателем П1.

Переключатель П1 имеет 5 положений.
В положении I производится контроль напряжения батарей 

путем подачи па вольтметр напряжения с делителя R2, R3; бата
реи считаются пригодными к работе, если стрелка прибора от
клонится не менее чем на 75 делений шкалы.

В положении 2 конденсаторы Ci, С2, С3, Ci и С5 замыкаются 
накоротко, т. е. происходит сброс предыдущего показания. В этом 
же положении вход вольтметра подключается к делителю R.;, Rs, 
и резистором Rie устанавливается стрелка прибора па 100 деле
ний шкалы, т. е. производится калибровка вольтметра.

В положении 3 конденсаторы Cs, С15 подключаются к вход
ным цепям. Резистором Rn устанавливается нуль прибора, так 
как вход вольтметра при этом замкнут на корпус.
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В положении 4 производится отсчет величины сварочного
шКп.

В положении 5 производится отсчет длительности сварочного
и Iпульса.

11еред каждым измерением необходимо производить сброс по-
I ппший. Переключателем П2 выбирается необходимый диапазон
шмерений сварочного тока (ЮкА; 50 кА), а переключателем
113 диапазон измерения длительности (/ сек.; 5 сек). \

11итапие прибора осуществляется от трех последовательно со
чиненных батарей типа КБСЛ—0,5. Комплекта батарей доста-
|п'1но для 50 часов работы прибора.

Для увеличения стабильности показаний прибора при разряд
ке батарей применен стабилизатор напряжения на транзисторе
I I и стабилитроне Д8.

Техническая характеристика прибора
Пределы измерения сварочного тока
Пределы измерения длительности импульса
Основная погрешность измерения1 тока
Основная погрешность измерения длительности
Iнбариты
Масса прибора с датчиком

— 10 кА; 50 кА.
— 1 сек; 5 сек.
— не более 5%
— не более 5%
— 265X165X170
— 4 кг.

Длительная эксплуатация прибора в производственных ус
ловиях показала его надежность и удобство использования.
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КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ОДНОТОЧЕЧНЫХ СОЕДИНЕНИЙ,
ВЫПОЛНЕННЫХ ГРУППОВОЙ РЕЛЬЕФНОЙ СВАРКОЙ,

ПО СКОРОСТИ ТЕПЛОВОГО РАСШИРЕНИЯ МЕТАЛЛА

Контроль качества точечной электросварки методом измере
ния мгновенного импульса силы, возбуждаемого металлом, рас
ширяющимся в процессе образования сварной точки, был впер
вые предложен Д. С. Балковцем [1,2]. Контроль за процессом
сварки производился по величине или скорости относительного
перемещения электродов или по величине механических напря
жений, возникающих в электродержателях. Им же было обосно
вано положение о «нормальной» сварной точке — точке с разви
тым литым ядром,
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