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ОБЩИЕВЫВОДЫ
	Полученоусловиеформированиесварногосоединениявпределахконтактныхплощадокввидезависимостей
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а°
	Разработанспособопределениявеличиныизносароликаэлектродаоснованныйнаизмеренииотносительнойосевойдеформацииприсадочнойпроволокиприеенаплавкенаодинаковыхрежимахизношенныминеизношенныминструментом
УстановленочтоудовлетворительнойизносостойкостьюобладаютроликиэлектродыизникельбериллиевыхбронзБрНБТЦелесообразнопривосстановленииавтотракторныхдеталейтипавалиспользоватьроликиэлектродыдиаметроммм
Предложенныновыеконструкциироликовэлектродовпозволяющиесущественноповыситьихизносостойкостьпутемзащитырабочихповерхностейсменнымиэлементамиизмеднойфольги
	УстановленочтонаиболеевысокаяпрочностьсцепленияметаллопокрытиясосновойдостигаетсяприрежимахнаплавкиобеспечивающихмаксимальновозможноеноеудлинениеприсадочнойпроволокиПринаплавкеуглеродистыхпроволокпрочностьсварногосоединенияможетдостигатьпрочностиосновногометаллавалаСредняятвердостьметаллопокрытияизуглеродистойпроволокиПКравнаадлялегированнойпроволокиХГСАИзносостойкостьметаллопокрытияизпроволокиПКвразаадляпроволокиХГСАвразавышеизносостойкостиобразцовизстализакаленнойТВЧ
УстановленочтошагнаплавкиподлинесварноговаликадолженобеспечиватьперекрытиезонконтактныхплощадоквкоторыхобразуетсясварноесоединениеКачественноесплошноепокрытиебезнепроваровформируетсяприномперекрытииэтихзонвслучаенаплавкиуглеродистыхпроволокиномпринаплавкелегированныхпроволокЗОХГСА
Рациональнымиявляютсяшагнаплавкиповинтовойлинииобеспечивающиеминимальноеоеперекрытиесмежныхсварныхваликовпоихширине
УстановленочтовметаллопокрытияхсформированныхпорекомендуемымрежимамЭКНдействуютсжимающиеостаточныенапряженияравныепределатекучестинаплавленногометаллаБлагоприятныеостаточныенапряженияобъясняютсятермомеханическимвоздействиемроликаэлектроданаприсадочныйметаллприегонаплавке
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