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При сварке плавлением конструкционных и специальных аустенитных сталей наряду с
прочими ограничениями свариваемости [1-3] требует своего решения проблема возникно-
вения высоких остаточных (сварочных) напряжений. Они, и в качественно выполненных
сварных соединениях (СС) например: в зоне термического влияния (ЗТВ) могут дости-
гать значений выше условного предела текучести (𝜎0,2). В работе приводится обоснование
по практическому определению сварочных напряжений (СН) и деформаций стальных об-
разцов путем измерения твердости и по данным построения диаграммы деформирования
в сравнении с результатами тензометрирования участков сварных соединений. Выявлены
достоинства и недостатки 3-х рассмотренных методов с позиций возможности и адекват-
ности определения СН различных участков СС.

Определение эффективности снижения и определения сварочных напряжений в об-
разцах сталей различной свариваемости (в том числе удовлетворительной и ограничен-
ной) методом измерения твердости, состоит в переводе измеренных значений твердости
на участках: сварного шва, ЗТВ и основного металла СС в показатели временного сопро-
тивления - (HRB - HB - 𝜎в). Сопоставляются разности соответствующих значений 𝜎в на
отдельных участках СС: основного металла, шва и ЗТВ, полученных в образцах подверг-
нутых и не подвергнутых термической обработке: ∆𝜎 = 𝜎в - 𝜎вТ. При выполнении условия
∆𝜎в=0 значения СН данного участка СС по величине признаются упругими (𝜎СВ < 𝜎0,2),
а при условии ∆𝜎в >0, определяются по выражению: 𝜎СВ = ∆𝜎в + 𝜎0,2, - где условный
предела текучести (𝜎0,2) - определяется опытным путем, либо берется по справочникам.
При этом: необходимо учитывать влияние использованного вида термической обработки,
отпуска или нормализации, позволяющие снизить величину СН - соответственно: на 60
или 95%.

Определяется, также эффективность снижения СН СС термической обработкой после
сварки на основе определения фактических значений условных пределов упругости (𝜎0,05)
и сопоставлением (разностью) значений образцов СС термообработанных и без термиче-
ской обработки. При выполнении условия ∆𝜎0,05=0 значения СН данного участка СС по
величине признаются упругими (𝜎СВ<𝜎0,2), а при условии ∆𝜎0,05 >𝜎0,2, определяются по
выражению: 𝜎СВ = ∆𝜎0,05 + 𝜎0,2, - где условный предела текучести (𝜎0,2) - определяется
опытным путем, либо берется по справочникам.

Полученные результаты иллюстрируют возможность определения сварочных напряже-
ний и деформаций СС простыми и доступными косвенными методами в т.ч. и различных
участков сварных соединении - методом измерения твердости.
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