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Сварка трением с перемешиванием (далее СТП) – современный способ 

получения неразъемных соединений деталей. Главное отличие от других видов сварки 

заключается в том, что процесс протекает в твёрдой фазе и осуществляется 

материальным инструментом. Для данного инструмента необходимо обеспечить 

подбор оптимального соотношения параметров с целью получения качественного 

неразъемного соединения [1, 3, 4, 5, 9, 10, ].  

Благодаря проведенному анализу источников применения метода СТП, была 

обозначена роль процесса в области ракетно-космической техники[3, 7, 10, 14, 15], 

определены основные параметры, влияющие на качество неразъемных соединений.  [6, 

5, 8, 11, 12].  

К основным  параметрам относятся: 

1. Cкорость подачи инструмента (Sсв, мм/мин),  

2. частота вращения инструмента (n, об/мин),  

3. соотношение (Sсв/n),  

4. глубина проникновения инструмента (t, мм),  

5. угол наклона инструмента (α, °).  

Было выявлено, что научные публикации главным образом касаются 

установлению оптимального соотношения скорости подачи и частоты вращения 

инструмента  [1,7,9,11,12]. Остальные параметры процесса носят экспертный характер 

и не находят научного объяснения. Стоит отметить, что совокупность вышеперечислен

ных параметров определяет качество и последующее обеспечение эксплуатационных 

характеристик, поэтому важно понимать методику назначения каждого из них. 

Во время процесса перед нами стоят задачи - пластифицировать и перемешать 

материал, именно в них заложен оптимум удовлетворяющим требованиям качества. 

Мы считаем, что увеличение угла наклона инструмента позволяет перемешивать слои 

не только в горизонтальной плоскости, но и в вертикальной тем самым увеличивается 

область перемешивания пластифицированного материала. На наш взгляд данная 

гипотеза играет принципиальную роль в показателях прочности и качества сварного 

шва, соответственно наша задача выявить обстоятельства, и определить механизм 

воздействия такого параметра как угол наклона инструмента (α,°) в процессе СТП. 

Правильность разработки технологии - важная комплексная задача, так как 

помимо качества нам следует соблюдать условия достижения максимальной 

производительности процесса при отсутствии механических поломок инструмента[5,9],

а так же, избежать нагрева всей детали и, как следствие, температурных деформаций, 

рыхлот и чешуйчатой структуры в обработанной области [12]. 
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  В соответствии разработанному технологическому указанию, был реализован 

однофакторный эксперимент сварки образцов из перспективного материала 1570С [2].       

В процессе сварки варьировался угол наклона инструмента (α,°), и согласно 

полученным данным, построены зависимости угла наклона от суммарных сил и 

температур, действующих в области пластифицирования материала. Впоследствии 

проведен анализ деталей, полученных технологией СТП, методами неразрушающего и 

разрушающего контроля, что позволило более точно описать выводы проведенных 

исследований. 
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