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технологичности. Принимая во внимание вышеизложенные аспекты, в настоящей работе магнитноимпульсная сварка рассмотрена как конкурирующий процесс соединения в производстве тепловыделяющих элементов с использованием ФМ-ДУО сталей. 1.1.2 Магнитно-импульсная сварка (МИС) Магнитно-импульсная сварка – это способ твердофазного соединения материалов, использующий сильные магнитные поля [6,32,33]. Сварка происходит за счёт...
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прессовать статическими методами, для этого подходят динамические методы [72], теория уплотнения которых подробно описана в работах [73–76]. 1.4 Магнитно-импульсное прессование порошков Магнитно-импульсное прессование (МИП) порошков происходит под действием либо проводящего пуансона, либо сжимающейся проводящей оболочки, при этом как пуансон, так и 24 оболочка приводятся в движение импульсом сильного магнитного...
· 
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