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Проблема получения композиционного 

материала на основе высокопрочных, ма-
лопластичных сталей методом сварки 
взрывом на сегодняшний день не решена. 
Это связанно с растрескиванием биметал-
ла из-за высокого уровня остаточных на-
пряжений после сварки взрывом (рису-
нок1). 

 

 
 

Рисунок 1 – Трещины в плакирующем слое 
 
Для снижения уровня остаточных со-

гласно методике предложенной в работе 
[1] перед сваркой взрывом между верхней 
и нижней пластиной необходимо обеспе-
чить градиент температур не менее 2000С. 
Однако для ряда сталей необходимый 
градиент температур не определён. В дан-
ной работе приводятся исследования по 
сварке взрывом инструментальной стали 
типа У7  с низколегированной сталью 
40ХСНМ. Анализ экспериментальных дан-
ных выявил наличие двух видов трещин, 
образование которых обусловлено раз-
личными причинами. Это трещины в виде 
сетки, по всей площади свариваемых пла-
стин и краевые трещины. 

Градиент температур между свари-
ваемыми пластинами перед сваркой взры-
вом в настоящих экспериментах создавали 
путем нагрева плакируемой пластины экзо-
термической смесью. Экзотермическая 
смесь, представляющая собой смесь ам-

миачной селитры с алюминиевой пудрой, 
располагалась под нагреваемой пластиной. 
В экспериментах использовано соотноше-
ние смеси соответственно 3:1 и 1:1. При 
толщине слоя экзотермической смеси в 15 
мм температура прогрева пластин соста-
вила от 190 до 350ºС. Сборку пакета пла-
стин для сварки взрывом производили по-
сле полного сгорания экзотермической 
смеси.  

Выявлен интервал температур обес-
печивающий оптимальный нагрев пластин 
и позволяющий избежать появления сетки 
трещин по площади биметаллической пла-
стины.  

 

 
 
Рисунок 2 – Сварной шов биметалла У7 + 

40ХСНМ 
 

Установлено, что дополнительный прогрев 
пластин не исключает появления краевых 
трещин, расположенных по направлению 
фронта детонации вдоль сварного шва. 
Появление трещин связанно с изломом 
пластины во время сварки за счёт краевого 
обреза. Исключение бокового нависания 
снижает вероятность образования трещин, 
но приводит к появлению краевых непро-
варов. Эти эффекты были снижены за счет 
уменьшения размеров ширины плакирую-
щего слоя и имитации продолжения пла-
стин путем пристыковки к свариваемым 
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листам по всей длине пластин из малоуг-
леродистой стали той же толщины. 

После сварки взрывом, выполненной с 
учетом разработанных рекомендаций, 
трещин, а так же краевых непроваров не 
выявлено (рисунок 2). 
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