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(57) Изобретение относится к сварке
давлением, в частности к способу кон-
тактной стыковой сварки оплавлением
многослойных деталей, у которых один
из наружных слоев изготовлен из кор-

розионно-стойкой стали, а остальные
слои изготовлены из углеродистой ста-
ли. Целью изобретения является повы-
шение качества сварного соединения
при сварке многослойных деталей за
счет обеспечения оптимального хими-
ческого состава сварного шва. Свари-
ваемые многослойные детали подключа-
ют к вторичному контуру сварочного
трансформатора сварочной машины.
Слой, изготовленный из коррозионно-
стойкой стали, устанавливают со сто-
роны вторичного контура. Единичные
контакты из жидкой коррозионно-стой-
кой стали под действием электродина-
мической силы смещаются, обеспечи-
вая оптимальный химический состав
сварного шва. (Л
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Изобретение относится к сварке

давлением, в частности к способу

контактной стыковой сварки оплавле-

нием многослойных деталей, у которых

один из наружных слоев изготовлен из

коррозионностойкой стали, а осталь-

ные слои изготовлены' из углеродис-

той стали.

Целью изобретения является повы-

шение качества сварного соединения

при сварке многослойных деталей за

счет обеспечения оптимального хими-

ческого состава сварного шва.

Сущность предлагаемого способа

контактной стыковой сварки оплавле-

нием заключается в том, что сваривае-

мые многослойные детали подключают

к вторичному контуру сварочного тран-

сформатора сварочной машины» Слой,

изготовленный из коррозионно-стой-

кой стали, устанавливают со стороны

вторичного контура.

При контактной стыковой сварке

в•процессе оплавления свариваемых

торцов деталей в искровом зазоре на

единичные контакты из жидкого метал-

ла действует электродинамическая

сила, образующаяся от взаимодейст-

вия сварочного контура и тока, про-

текающего по контактам, направленная

в сторону от контура. В результате

единичные контакты смещаются в сто-

рону действия силы, увлекая за собой

пленку жидкого металла на сваривае-

мых торцах вследствие действия моле-

кулярных сил сцепления. При контакт-

ной сварке многослойных деталей рас-

положение слоя, изготовленного из

коррозионно-стойкой стали относитель-

но вторичного контура, определяет

химический состав сварного шва и,

следовательно, качество сварного сое-

динения. Только в том случае, когда

слой из коррозионно-стойкой стали

расположен со стороны вторичного кон-

тура, химический состав сварного шва

в основном определяется коррозионно-

стойкой сталью, что обеспечивает вы-

сокое качество сварного соединения
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и, в первую очередь, коррозионную

стойкость.

Предлагаемый способ контактной

стыковой сварки оплавлением осущест-

вляют следующим образом.

Свариваемые детали подготавлива-

ют, устанавливают в зажимах сварочной

машины так, чтобы слои из коррозион-

но-стойкой стали располагался со сто-

роны вторичного контура сварочного

трансформатора и сваривают по обыч-

ной технологии.

П р и м е р . Сварку многослойного

кольца горловины химическо го аппара-

та, у которого внутренний слой изго-

товлен из коррозионно-стойкой стали,

а наружный слой изготовлен из угле-

родистой стали, осуществляют следую-

щим образом. Согнутое по профилю

кольцо подготавливают, устанавливают

в зажимы сварочной машины К-617 так,

чтобы слой из коррозионно-стойкой

стали располагался со стороны вторич-

ного контура сварочного трансформа-

тора и сваривают по обычной техно-

логии.

В результате использования пред-

лагаемого способа контактной стыко-

вой сварки оплавлением резко улучша-

ется качество сварного соединения.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

Способ контактной стыковой свар-

ки оплавлением, при котором сваривае/

мые детали подключают к вторичному ,

контуру сварочного трансформатора

сварочной машины, о т л и ч а ю -

щ и й с я тем, что, с целью повыше-

ния качества сварного соединения

при сварке многослойных деталей, у

которых один из наружных слоев из-

готовлен из коррозионно-стойкой ста-

ли, а остальные слои изготовлены из

углеродистой стали, путем обеспече-

ния оптимального химического состава '

сварного шва, слой, изготовленный

из коррозионно-стойкой стали, устанав-

ливают со стороны вторичного контура

сварочного трансформатора сварочной

машины.
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