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(57) Изобретение относится ^ дугооои свар-
ке с поперечными колебаниями нспллвящ<%
гося электрода соединений особотонкм^
листов из сталей и сплазоо толщи,юй от 0 3
до 1,0 мм и может быть использовано в раз-
личных ОТОРСЛЯХ промышленности Цепь

изобретения - повышение прочности свар-
ных стыковых соединений оосооюг^мх ЛИС-
ТОР путем увеличения длины гоны
сплавления При дуговой сверле неплавя-
ЩИМЛЯ ЗПеКТрОДОМ ОСО6О ГОНКиС13Нг1ЫХ ДЄ

талей І І ІЧГ и а.^плцгуду K o n e 5 a t ^ u
определя'т__из соотношений t = K*D
А > [ f 1 - V 1 -К7 ) /2 • ] D , где t - шаг
копрбаний электрода, мм1 D -диаметр свар-
ной точки Р^М, Л - амплитуда колебаний
зпектрода. мм К€(0,91, 0,98) r n o c j 6 ДУГО-

ВОЙ гвар ;и позволье» повысить ээботоию-
собмост ь сварных соединений
особотонкострниых деталей 1 ил

Изобретение относится к дуговой свйр-
ке с поперечными колебаниями неппавяще-
гося э л е к т р о д 4 стыковых соединений
особотон^мх листов чя стилей и ептавозтол-
щикои от U 3 до 1 0 ям и Muxei быть исполь-
з о 9 <. и о в р П л л и «і; ы х отраслях

Цель изобретения - повышение прочно-
сти сайриьіх стыковых соединений особо-
тонких листо? п'/тем учелчч<*ния длины зоны
еппявления.

Ча черте^^ изображена схема, поясня-
юща51 способ

Предварите/.ь'о пом неподвижно горя-
ч е й дуге и рабочей азличмне сварочного
.окя определяют диамегр свэрной течки D.

Величину ШЗГСІ попоречных колебаний
г омоеоетяют из выражения

ложенилх J пек ірода выбираемый в преде-
лах от 0,01 до 0,98.

При К.^0 98 чкеет место недостаточное
езаиммноо перекрытие ТОЧРК, ЧТО гнижает
прочность сварного соединения. При К-<0,91
ввиду чрезмерного взаимного мерегрыткя
сокращаемся длина линии сіілавлен^н и
прочность сварного соединения снижается

Перед сваркой здопь оси симметрии ус
танавгирают стык деталей м начинают про
ь'ісс сварки с поперечными колебаниями
электрода с шагом колебаний t и эмплиту-
дЪй колебании А В процессе сваокп дуга
перемещается вдоль (Омъых 1 обрузу^ в
крайних положениях столба дуги ЗОНУ 2
сплавления

Амплитуду поперечных колебаний элек-
трода определяют мз соотношения.

г дэ К коэфЛ>ии,1лен г взаимного перекрытая
отдельных точек диаметром D в крайних пэ-

А > ( 1 - V T H F ^ D . 2
При величине поперечны) колебаний
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A< (1 -лП D/2

сокращается длина зоны сплавления и проч-
ность соединения снлжастси.

Максимальное значение неличины амп-
литуды поперечных колебаний электрода А
определяется толщиной места, зазором в
стыке и другими технологическими фактора-
ми.

Затем, задаваясь оеличиной скорости
сварки Vca чз известной зависимости, оп-
ределяют частоту поперечных колебаний
электрода:

^кап ~ Vcs/t.
П р и м е р , Производили дуговую

с.оарку неплаиящммеч электродом продоль-
ных швов труб диаметром 80 мм из титано-
пого сплава ОТ~1 юлшммой 0 5 мм.
Прочности основного метала составляла
65 кг/мм , Диаметр отпечатка столба дуги
составлял 2 мм. Сваренные сагстовки под-
вергались раскатке,

Величину шага поперечных колебаний
электрода определяли из выражения

t-K-D.
Величину амплитуды поперечных коле-

баний электоода определяли из формулы

Результаты испытаний свидетепьстэу-
ют о том, что прочность сварных, соедине-
ний, полученных при сварке с параметрами,
находящимися в преалагаемых пределах,

5 составляет 0,96-1,0 прочности основного
металла. Разрушение таких соединений
происходит по основному металлу. 3 случае
выхода параметров сварки за пределы проч-
ность свапного соединения составляет

10 0,80-0,95 прочности основного металла.
Таким образом, способ дуговой сварки

стыковых соединений позволяег повысить
работоспособность изделий из особотонко-
стенных листов,

15 Результаты испытания даны в таблице.
Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
Способ дуговой сварки встык, при ко-

тором сворку осуществляют с поперечны-
ми колебаниями н е пл а в я щьго с я

20 электрода, о т л и ч а ю щ и й с я тем, что,
с целью повышения прочности сварных со-
единений особотомкостенных деталей пу-
тем увеличен; я длины зоны еппааления,
гиаг ІА амплитуду копебаний электрода отре-

25 деляют из соотношений

t =

А (1 -VT4T)~D/2. 30
t - шаг копе'эзнии злек~рода, мм,
D - диаметр сварной точки, мм;
А-амплитуда колебаний электрода, мм;
'К~£ [0,91:0,98]

f " I " Т~ " Т
Партия Амшшту- UUr к о - Кооффи-j
nfinriq— ПЙ к о л е - І лєбаріЕш іпиентобраз1

до в
да коле-г л
биний іL, мм
A, мм

Длина зоны 'Прочность Визуальный харак-

сплавления

ча участке

шва длиной

15 мм

мм

/кг/мм
2

тер

при

разрушения

растяжении

П р и м е ч а н л е. ЗС - разрушение по зоне сплавлення; Ш - по оси
шва; ОК — по основному металлу.' .
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