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В тоже время, в изломе цельных образцов с проточкой следы пластической деформа-
ции занимают не более 7–10 % его площади, остальная часть излома свидетельствует о ква-
зихрупком разрушении, на развитие которого затрачивается большее количество энергии. 

Таким образом, различное значение временного сопротивления разрушению σв объяс-
няется изменением механизма разрушения гладких образцов и образцов с проточкой одного 
состава. 

Полученные результаты исследований соответствуют требованиям ГОСТа 6996-66, 
где указывается, что временное сопротивление разрушения σв ш. металла шва для стыковых 
сварных соединений следует определять по формуле: 

 

,.. F

P
kшв   

 
где P – максимальное усилие, Н;  
F – площадь поперечного сечения образца в наименьшем сечении до испытания, мм2;  
k – поправочный коэффициент, устанавливаемый технической документацией [5]. 
Поскольку для исследуемых сплавов титана нормативная документация для сварки 

трением отсутствует, то для определения значения прочности металла шва (временное со-
противление разрушению σв.ш.) следует применять усредненный поправочный коэффициент 
k, определяемый как отношение в.пр./в. 

С учетом данных табл. 2 усредненный поправочный коэффициент k для исследован-
ных двухфазных титановых сплавов равен 0,75. 

Таким образом, с учетом поправочного коэффициента, установленного для жаропроч-
ных титановых сплавов, временное сопротивление металла шва, выполненного сваркой тре-
нием для сплавов ВТ 3-1, ВТ 8 и ВТ 9, будет составлять 1110…1200 МПа, 1160…1250 МПа, 
1200…1310 МПа соответственно, что соответствует уровню прочности основного металла. 

 

ВЫВОДЫ 

При определении прочности металла шва в стыковом соединении титановых двух-
фазных жаропрочных сплавов ВТ 3-1, ВТ 8 и ВТ 9, выполненных сваркой трением, следует 
применять поправочный коэффициент k = 0,75. 

Сварка трением титановых двухфазных жаропрочных сплавов ВТ 3-1, ВТ 8 и ВТ 9 
позволяет получить сварные соединения, равнопрочные с основным металлом. 
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