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снятие грата. Цель изобретения - упроще-
ние сварочного оборудования за счет сни-
жения усилия осадки при сварке с
принудительным формированием сварного
соединения. Детали оплавляют и осажива-
ют с заданным припуском. Грат удаляют с
процессе осадки установленными на детали
формирующими устройствами с режущими
кромками, расстояние между которыми до
сварки задают равным припуску на оплавле-
ние и осадку. Снижение усилия осадки обес-
печивают за счет того, что расстояние между
одним из формирующих устройств и торцом
детали устанавливают в пределах от поло-
вины величины припуска на оплавление до
половины суммы величин припуска на оп-
лавление и максимального искрового зазо-
ра. 2 ил.

Изобретение относится к области кон-
тактной стыковой сварки оплавлением, пре-
имущественно деталей, на которых
требуется снятие грата

Цель изобретения - упрощение обору-
дования за счет снижения усилия осадки.

Согласно предлагаемому способу кон-
тактной стыковой сварки оплавлением дета-
ли оплавляют и осаживают с заданным
припуском, а грат удаляют в процессе осад-
ки установленными на зажимах машины
формирующими устройствами с режущими
кромками, расстояние между которыми до
сварки задают равным припуску на оплавле-
ние и осадку, при этом расстояние между
одним из формирующих устройств и торцом
детали устанавливают в пределах от поло-

вины припуска на оплавление до половины
суммы величин припуска на оплавление и
максимального искрового зазора

В процессе осадки режущие кромки
формирующих устройств срезают грат, ис-
точником которого являются искры и брызги
металла, вылетающие из искрового зазора
при взрыве перемычек в процессе оплавле-
ния, а формирование усиления сварного со-
единения происходит в пределах объема,
ограниченного деталями и одним из форми-
рующих устройств.

Таким образом, при получении сварно-
го соединения с принудительным формиро-
ванием по предлагаемому способу не
затрачивается энергия привода осадки на
срезку усиления, источником которого явля-
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ется продеформированный металл деталей
в зоне термического влияния.

Это позволяет упростить сварочное
оборудование за счет снижения мощности
привода осадки и уменьшения сечения эле-
ментов сварочного контура, воспринимаю-
щих усилие осадки.

Для реализации способа формирующие
устройства следует устанавливать следую-
щим образом.

Одно из формирующих устройств уста-
навливают на расстоянии Лі от торца дета-
ли, которое выбирают в пределах от
половины величины припуска на оплавле-
ние іоп/1 до половины суммы величин прилу-
ска на оплавление и максимального
ИСКрОВОГО заЗОра (З

Д і = 0.5 ІОШ1...0.5 (Іопл +

Второе формирующее устройство уста-
навливают на второй детали на расстоянии
от первого, равном величине припуска на
оплавление и осадку 1Опл + 'ос, т.е. на рас-
стоянии от торца второй детали, равном
Дг- іопл + toe - Ai.

Расположение первого формирующего
устройства выбирают таким, чтобы с одной
стороны исключить нарушение устойчиво-
сти процесса оплавления вследствие пере-
крытия формирующим устройством
искрового зазора, с другой стороны - пред-
отвратить образование усиления перед ре-
жущей кромкой первого формирующего
устройства. Исходя из этого минимальное
расстояние, на котором устанавливают пер-
вое формирующее устройство, равно поло-
вине припуска на оплавление. В этом случае
рабочая кромка формирующего устройства
в момент начала осадки будет расположена
приблизительно на одном уровне с оплавля-
емой кромкой детали. При этом в процессе
осадки исключается образование усиления
перед рабочей кромкой формирующего уст-
ройства, а образование сварного соедине-
ния происходит в полости, ограниченной
деталями и формирующим устройством.
При меньшей величине Ai формирующее
устройство будет перекрывать искровой за-
зор до момента начала осадки, что может
привести к нарушению устойчивости про-
цесса оплавления.

Максимально возможное расстояние
At, при котором обеспечивается эффектив-
ность описываемого способа сварки, равно
половине припуска на оплавление, увели-
ченному на половину величины максималь-
ного искрового зазора При большей
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величине Ai в процессе осадки перед рабо-
чей кромкой формирующего устройства бу-
дет образовываться усиление за счет
вытеснения нагретого металла из сварного
стыка, что ведет к увеличению усилия осад-
ки, а следовательно, к повышению необхо-
димой мощности привода осадки, т.е.
усложнению оборудования.

Выбор оптимального значения А) из
указанного предела производится в зависи-
мости от величины конечной скорости сбли-
жения деталей. Величина конечной
скорости сближения влияет на форму рель-
ефа поверхности оплавления. С увеличени-
ем скорости поверхность становится более
ровной, однако величина максимального за-
зора при этом не уменьшается. В этом слу-
чае увеличивается величина среднего
искрового зазора между оплавляемыми де-
талями. Поэтому, чем выше конечная скоро-
сть сближения, ТЙМ на большем расстоянии
от торца детали в указанном пределе следу-
ет устанавливать первое формирующее уст-
ройство.

Например, при сварке углеродистых
сталей следует устанавливать значение
Ai= 0,5 Іопл....0,5 Іопл + 0,1 <3Эмакс; при
сварке легированных сталей: Аі= 0,5 Іопл +
~*~ U, Юзмакс"••^'і''Опл "̂  " / О ^змакс- МЭКСИМЭЛЬ-

ные значения Ai из указанного предела вы-
бираются при сварке цветных металлов.

Для повышения срока службы формиру-
ющих устройств их следует изготавливаэть
из жаростойкой стали или металлокерами-
ческих материалов.

Ив фиг.1 изображена принципиальная
схема осуществления предлагаемого спосо-
ба, положение перед сваркой; на фиг.2 -то
же, положение после сварки.

Схема включает свариваемые детали 1
и 2, формирующие устройства 3 и 4, токо-
подводящие зажимы 5 и б сварочное маши-
ны.

Изобретение реализуется следующим
образом. Перед сваркой на свариваемые де-
тали 1 и 2 устанавливают формирующие ус-
тройства 3 и 4 на расстоянии Ai и Де от
торцов свариваемых деталей, которое опре-
деляют до сварки. Припуск на оплавление и
осадку известен из заданного режима свар-
ки. Величину максимального искрового за-
зора определяют по эмпирической формуле
^зМахс= ^2хх (0,022(̂ 4- 0,2), где U2xx - напря-
жение холостого хода, д- толщина сварива-
емых деталей или по графической
зависимости. Детали зажимают в токолод-
водящих зажимах сварочной машины 5 и 6
и производят сварку по заданной програм-
ме
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Примером конкретного применения
предлагаемого изобретений может служить
контактная стыковая сварка оплавлением
пластин сечением 75x10 мм из стали СТ 3 на
машине К-760.

Сварка производилась на следующем
режиме: сварочное напряжение U2xx = 7 В,
припуск на оплавление lonn = 20 мм, 1Ос ' 6 мм,
начальная скорость сближения VH ~ 0,25 мм/с,
конечная скорость сближения V* = 1,5 мм/с.
Формирующие устройства, изготовлен-
ные из жаропрочной стали, устанавли-
вались следующим образом: первое
на расстоянии от торца детали, равном

J f 10 +
+ 0,2) = 10 + 0.1 *7 -0,44 = 10,3 мм. второе -
на другой детали на расстоянии от торца
Л>= Іопл + !ос - Дї= 20 + 6 - 10,3 - 15,7 мм.
Детали устанавливались в токоподводящих 2U
зажимах сварочной машины и производи-
лась сварка по заданной программе.

Механические свойства сварных соеди-
нений соответствовали требованиями
СНиП Ш-42-80. Металлографические иссле- 25
дования показали отсутствие недопустимых
дефектов. Визуальный осмотр показал от-
сутствие грата на сварном соединении

Контроль за осуществлением способа
производился по записям параметра режи- ЗС
ма сварки и визуальным осмотром сварных
соединений.

Обоснование экономической эффектив-
ности предлагаемого способа проводят

применительно к сварке пластин сечением
120x20 мм из стали 17ГС. Сварку ппзстин
такого сечения по известному способу осу-
ществляют на сварочной машине с усилием

5 осадки не менее 14 т (например, машине
К-617) Применение предлагаемого способа
позволит осуществлять сварку на оборудо-
вании с меньшим усилием осадки В процес-
се экспериментов были получены

10 соединения без грата при сварке пластин на
машине К-760 с усилием осадки 12,5 т. Та-
ким образом, применение предлагаемого
способа позволит осуществлять сварку де-
талей на оборудовании с меньшей мощно-

15 стью привода осадки.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
Способ контактной стыковой сварки

оплавлением с осадкой, при котором в
процессе осадки удаляют грат установлен-
ными на зажимах сварочной машины фор-
мирующими устройствами с режущими
кромками, расстояние между которыми
перед началом оплавления устанавливают
равным припуску на оплавление и осадку,
о т л и ч а ю щ и й с я тем, что. с целью
упрощения сварочного оборудования путем
снижения усилия осадки, расстояние между
одной из режущих кромок и торцом соответ-
ствующей детали устанавливают перед оп-
лавлением в пределах от половины
припуска на оплавление до половины сум-
мы величин припуска на оплавление и мак-
симального искрового зазора.
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