
Рекомендуемые режимы рельефной сварки одноточечных соедине­
ний кипящих сталей марок 08кп а  Л Окп .толщиной .1,0—1,5. близки 
к «жесткому» режиму точечной сварки деталеА -соответстаулощей тол­
щины из этих же сталей; соединения деталей из спокойных“ сталей ма­
рок 08сп и Юсп, не уступающие по ггрочности и пластичности соедине­
ниям кипящих сталей, можно получить при двухимпульсном режиме 
сварки с термообработкой в электродах машины.

Установленные режимы груип.о.вой рельефной сварки и способы^ 
контроля качества сварных одноточечных соединений отвечают требова-“ 
ниям массового производства. Д ля контроля за прочностными характе­
ристиками сварных соединений могут быть применены статистические 
.методы контроля.

Высокая и стабильная прочность одноточечных соединений, образу­
ющихся при групповой рельефной сварке, позволяет применить их при 
изготовлении ответственных изделий, например, сепараторов шариковых 
подшипников, и получить значительный экономический эффект благо­
даря повышению долговечности изделий.

И. С. Гршпин

ИССЛЕДОВАНИЕ НАПРЯЖЕНИЙ ПРИ ДИФФУЗИОННОЙ СВАРКЕ 
ТВЕРДЫХ СПДАВОВ СО СТАЛЬЮ

Известно-, что штампы, оснащённые твердым сплавом, имеют в де­
сятки раз большую стойкость по сравнению с обычными стальными.

В целях снижения трудоемкости изготовления твердосплавного 
штампового инструмента Ичэкономии твердосплавного материала наи­
более рационально армировать матрицы и пуансоны пластинами из 
твердого сплава методом диффузионной сварки в вакууме.

На выбор оптимальной толщины твердосплавной пластины для 
армирования штампов влияет ряд факторов, в том числе и величина 
остаточных напрйжений, возникающих в сварном соединении из-за 
значительной разницы в коэффициентах термического расширения.

В плоскости стыка при остывании сварного соединения действуют 
продольные силы; на пластину из твердого сплава — сжимающие, а на 
сталь — растягивающие. Под действием этих сил в зонё сварки возника­
ют соответственно; сжимающие (от-) и растягивающие (ос) напряжения.

Кроме того-, изгибающие моменты, возникающие от действия про­
дольных сил, вызывают появление напряжений Отизг и Соизг-

Напряжения не остаются постоянными по величине и знаку с изме­
нением толщины твердосплавной пластины и стального основания.

Суммарные напряжения от действия изгибающего момента и про­
дольных сил определяются следующими выражениями.

1. В поверхностном слое твердосплавной пластины:

, - ПОВ =  ®Т ИЗГ'̂ # <:̂Т-
2. в  слое, примыкающем к плоскости сварки:

СВ =  и з г  1  <^т-

3. в  слое стали,- примыкающей к плоскости сварки:

'^С СВ =  ИЗ Г  '

4. В поверхностном слое стального основания:

. °С ПОВ - — ®сизг



После необходимых вычислений и преобразований выражения бу­
дут иметь вид;

П ПОВ =  (®с ®т)(7’СВ Тохл) Ес (С*! С );
2 - СВ= (Яс ®т)(7'СВ Тохл) Ес, ( С 1 -+- С );
3 - СВ =  (®С ®т)(7^св Гохл) £"с ( С з  -|- С 2);

®с ПОВ =  (®с ®т)(7'СВ Тохл) ( ^ 3  С'г),

где *п =   отношение толщин стального основания и твердосплавной
Т

пластины.

'--1 — /тЯ J- 9\/ 1 1 \/ПЯ -н 2\/ 1 
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3 (Ц-/и)2+(/и*+2) + т )
/И

При расчетах, в случае сварки сплава ВК15 со сталью 45, прини­
мается;

ТСВ ~~ Тохл — 1СХЮ °С;

I а ,  -  а ,  =  (11,65 -  5,3) 10-®= 6,35 • 1 0 -® -^ ^^ -^ ;

я , -  20000

Пользуясь этими выражениями, можно построить эпюры распреде­
ления нормальных напряжений н сварном соединении для разлпч-ных 
значений т.

При т = < 2  в поверхностных слоях твердосплавной пластины во­
зникают значительные растягивающие напряжения, что отрицательно 
сказывается на работоспособности твердосплавного штампового инстру­
мента.

Предложенный расчетный метод не учитывает релаксационных 
возможностей промежуточного никелевого прослоя и ф азовы х. превра­
щений стали, способствующих снижению остаточных напряжений.

Вместе с тем данным методом расчета можно пользоваться при 
конструировании твердосплавного штампового инструмента для выбора 
оптимальной толщины армируемой пластины и стального основания ин­
струмента.

В. Д. Щеголеватых

РАСЧЕ^^ КОЭФФИЦИЕНТА ОБНОВЛЕНИЯ ПОВЕРХНОСТИ 
СТЫКОВ, ОБРАЗУЮЩИХСЯ ПРИ НЕПРЕРЫВНОМ 
ПРЕССОВАНИИ В ОДНОКАНАЛЬНУЮ МАТРИЦУ

Известно, что наибольшее влияние на качество прессовой сварки 
оказывает величина обновл(,:.1ня поверхности стыкав. О бшвление поверх-
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