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(57) Спосіб визначення зусилля стискуванням в 

механічних пристроях, за яким проводять зану-
рення індентора визначеної форми і геометричних 
розмірів при відомому зусиллі (Ра) в зразок, вимі-
рюють площину відбитку (Fa), потім занурюють 
індентор в цей зразок, зусиллям механічного при-
строю (Px), яке необхідно визначити, вимірюють 
площину відбитку (Fx), який відрізняється тим, що 

зусилля Рх визначають за співвідношенням: 
Рх = Рa ·Fx·(Fa)

-1
. 

 

 
Корисна модель може бути застосована в ме-

талургійній і машинобудівній галузях господарст-
ва, зокрема, при проведені електроконтактного 
зварювання. 

Постійно зростаючі вимоги щодо підвищення 
експлуатаційної безпеки залізничного транспорту, 
неодмінно супроводжуються необхідністю підви-
щення якості зварних з'єднань, в тому числі і при 
реалізації технології електроконтактного зварю-
вання. 

Існує проблема визначення величини напру-
ження, яке є однією із характеристик, яка визначає 
процес формування зварного з'єднання при елек-
троконтактній технології. Обумовлене це тим фак-
том, що у більшості промислових моделей для 
електроконтактного зварювання не передбачене 
устаткування для вимірювання зусилля стискуван-
ням. Отже, з метою визначення параметрів проце-
су формування електроконтактного зварного з'єд-
нання з підвищеною якістю необхідно, окрім 
відомих характеристик, вимірювати ще і зусилля 
стискуванням. 

Існує спосіб визначення зусилля при механіч-
ному навантаженні з використанням електричного 
датчика [Доренвенд К. и др. Электрические тензо-
метры сопротивления. В кн.: Измерение механи-
ческих величин электрическими методами. - М.: 
ГНТИ, 1952, С. 18 - 41]. Величина зусилля оціню-
ється по зміні величини електричного опору дат-
чика. За цим способом величину зусилля визна-
чають по рівню дисбалансу в спеціальній 
вимірювальній електричній схемі у вигляді містка, 
яка попередньо відкалібрована на визначений 
рівень зусилля в зразку, який являється еталоном. 

Недолік наведеного способу - дуже висока чу-
тливість до якості з'єднання датчика з поверхнею 
елемента, на якій необхідно проводити вимірю-
вання, а також складнощі підтримки стабільних 
умов в процесі випробувань (температура, збала-
нсованість електричної схеми та ін.). 

Найбільш близьким аналогом до технічного 
рішення, що заявляється, є спосіб вимірювання 
площини відбитку після занурення індентора (ви-
значеної форми та геометричних розмірів) в зра-
зок під дією навантаження [Григорович В.К. Твер-
дость и микротвердость металлов. М: Наука, 1976, 
- 230 с]. 

Недолік наведеного способу – достатньо 
складний процес підбору зусилля навантаження і 
відповідної площини відбитку, який повинен відпо-
відати величині зусилля Рх, за визначених умов 
навантаження в механічному пристрої, що дослі-
джується. 

Суть корисної моделі полягає в тому, що спо-
сіб визначення зусилля стискуванням в механічних 
пристроях, за яким проводять занурення інденто-
ра визначеної форми і геометричних розмірів при 
відомому зусиллі Ра в зразок, вимірюють площину 
відбитку Fa, потім занурюють в зразок індентор 
зусиллям механічного пристрою Fx , яке необхідно 
визначити, вимірюють площину відбитку Fx. Новим 
є те, що величину зусилля стискуванням у механі-
чних пристроях визначають за співвідношенням: 
Рx=Рa·Fx·(Fa)

-1
. 

Приклад використання способу. 
З метою визначення оптимальних параметрів 

електроконтактного зварювання, була проведена 
оцінка величини зусилля стискуванням за умов 
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роботи стикозварювального устаткування AT - 3. 
Машина AT - 3 має пружину, яка працює на стис-
кування, величина якого передається на елемен-
ти, що стискують деталі, які зварюють. Пристрій 
для зміни ступеня стискування пружини має ви-
гляд гайки, що обертається. Вимірювання прово-
дили для трьох положень регулюючої гайки. Як 
зразок, на якому проводили дослідження була 
вибрана пластина товщиною 4 мм із алюмінієвого 
сплаву, індентором була кулька діаметром 2,5 мм. 
Для максимальної довжини пружини (l1), під дією 
зусилля після занурення індентора отримали від-
биток діаметром 0,8 мм та відповідне значення 
площини Fx1= 0,5024 мм

2
. Для середнього розміру 

пружини l2, діаметр відбитка склав значення 0,95 
мм, a Fx2 =0,708 мм

2
. Аналогічні операції були про-

ведені для l3, діаметр відбитка - 1,33 мм, a Fx3 = 

1,389 мм
2
. Дослідження при відомому зусиллі про-

водили на пресі Бринеля для кульки діаметром 2,5 
мм, при навантаженні 187,5 кг. Після занурення 
індентора, отримали діаметр відбитка 1,6 мм, що 
дало змогу визначити величину Fa для Ра = 187,5 
кг, : Fа = 2,01 мм

2
. Після підстановки відповідних 

значень характеристик в співвідношення Рх = Pа · 
Fx · (Fa)

-1
, були отримані три величини зусилля для 

трьох положень пружини стискування машини AT - 
3: Px1 =47 кг, Рх2 = 66 кг, Рх3= 130 кг. 

Таким чином, використовуючи наведене спів-
відношення Рх= Ра ·Fx ·(Fa)

-1
 та методику визна-

чення його складових, можна достатньо просто 
провести оцінку величини зусилля стискуванням в 
різних механічних пристроях, в яких вимірювальні 
прилади конструкціями не передбачені. 
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