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При контактной рельефной сварке втулки с пластиной наибольшее влияние 

на формирование соединения оказывает форма рельефа на торце втулки. При 
использовании трапецеидального рельефа втулка приваривается к пластине без 
отверстия (рис. 1). 

 

 

Рис. 1. Трапецеидальная форма рельефа на торце втулки при контактной рельефной 
сварке втулки с пластиной 

Формирование соединений при сварке с использованием трапецеидального 
рельефа и подводом тока к торцу втулки затруднено. Это связано с быстрым 
смятием рельефа и увеличением площади соединения до площади бокового 
торца втулки, поэтому плотность тока в контакте «деталь – деталь» резко сни-
жается, что приводит к непровару сварного соединения, перегреву объема метал-
ла втулки и его тепловому расширению, которое, в свою очередь, компенсирует 
перемещение электрода при деформировании рельефа. При протекании свароч-
ного тока корпус втулки прекращает свое расширение по вертикальной оси и 
деформируется по горизонтальному кольцу с обеих торцов втулки. Такое 
явление отрицательно влияет на работу систем, в которых используется обратная 
связь по перемещению подвижного электрода, и, в свою очередь, требует учета 
дилатометрического эффекта для большей точности управления циклограммой 
сварки. Это подтверждается результатами металлографических исследований 
зоны соединения, полученного при следующих параметрах режима: сварочный 
ток IСВ = 24 кА, время протекания тока СВ = 0,5 с (рис. 2). 
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Рис. 2. Металлографические исследования зоны соединения при контактной рельефной
сварке втулки с пластиной 

 

При конической форме рельефа в пластине вырезается отверстие, которое 
является центрирующим для втулки при сборке изделия (рис. 3).  

 

 
 

Рис. 3. Коническая форма рельефа на торце втулки при контактной рельефной сварке  

Такая форма рельефа значительно изменяет условия его деформирования,   
а также характер формирования соединения. Во-первых, за счет контакти-
рования острой гранью уменьшается площадь сварного соединения и повы-
шается плотность тока в контакте «деталь – деталь». Во-вторых, облегчается 
деформация рельефа в осевом направлении за счет наличия отверстия в плас-
тине. В-третьих, появляется возможность управления процессом сварки по 
перемещению подвижного электрода, т. к. осевая деформация идет преимущест-
венно в одном направлении, несмотря на тепловое расширение сваривае- 
мого металла.  

Таким образом, коническая форма рельефа «острой гранью» позволяет 
добиться лучших результатов при формировании сварного соединения «плас-
тина + втулка» по сравнению с трапецеидальной. 
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