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ОБЩИЕ ВЫВОДЫ
1.	Доказано теоретически и экспериментально подтверждено, что применение способа дуговой металлизации для тормозных барабанов транспортных средств не снижает прочность барабана, а повышает ее.
2.	На основе анализа размерной обработки нанесенного слоя дуговой металлизацией и результатов исследования установлено, что из известных прогрессивных способов для обработки восстановленных тормозных барабанов, Электроконтактная обработка под слоем воды является наиболее эффективной, отличающаяся высокой производительностью и относительно низкой энергоемкостью в 3 и более раза по сравнению с лезвийной токарной обработкой.
3.	Обоснована схема процесса ЭКО торцевой частью электрода- инструмента и установлены закономерности изменения скорости электроконтактной обработки пористого металлизированного слоя, закономерности изменения удельной энергоемкости и КПД процесса от параметров процесса. Определена оптимальная плотность тока, равная
10..	. 14 А/мм , при которой обеспечивается минимальная энергоемкость, равная 2,10... 2,15 КВт-ч/кг и наименьший относительный износ электрода-инструмента, не превышающий 8... 10%.
4.	Определен рациональный режим электроконтактной обработки тормозных барабанов, рабочее напряжение 24...26 В и ток 300...400 А при снятии припуска обработки 0,5... 1,0 мм, обеспечивающий наибольшую эффективность процесса ЭКО.
5.	Разработан технологический процесс электроконтактной обработки под слоем воды тормозных барабанов транспортных средств и обоснованы технические требования на модернизацию токарного станка. Доказано, что при внедрении разработанной технологии может использоваться широко распространенный серийный источник сварочного тока с жесткой характеристикой.
6.	Установлено, что износостойкость восстановленных тормозных барабанов по предложенной технологии повысилась на 8..Л0 процентов по сравнению с новыми.
Экономическая эффективность, определенная по суммарным удельным энергетическим затратам способа ЭКО по сравнению с базовой лезвийной обработкой увеличилась более чем в 3 раза
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