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ОСОБЛИВОСТI  КОНТАКТНОГО  ЗВАРЮВАННЯ ДЕТАЛЕЙ НЕРIВНИХ ТОВЩИН
 При зварюванні деталей нерівних товщин потрібно застосовувати спеціальні заходи для забезпечення формування ядра в місці стику, тому більш глибоке вивчення спеціальних заходів по зварюванню деталей нерівних товщин, експериментування і впровадження нових ідей в цю область мають свою актуальність, чому і присвячується дана робота.
При зварюванні деталей нерівної товщини, внаслідок різної інтенсивності виділення та відведення тепла, лите ядро зварної точки розташовується не симетрично по відношенню по відношенню до поверхонь деталей. При точкового зварювання електродами однакової форми і розмірів велика частина ядра зварювальної точки розташовується в більш товстої деталі, чим більше різниця в товщині зварюваних деталей, тим більше зміщується ядро зварної точки в більш товсту деталь .
Аналіз проведених серій дослідів по зварюванню деталей нерівних товщин показав, що в результаті проведення дослідження звичайними електродами, електродами з кільцевим обтисненням рівного діаметра, електродами з кільцевим обтисненням різного діаметру, найкращу якість зварного з'єднання виходить при застосуванні електродів з кільцевим обтисненням різного діаметру. Такі типи електродів дають можливість отримати з'єднання підвищеної міцності.
Так при випробуванні на зріз :
Рср.min = 840кг проти допускаемого 525кгдтолщіни 1,2 +1,2 мм
Макроструктура зварних точок, отримана електродами з кільцевою обжимкой різного діаметру говорить про правильних геометричних формах ядра, які за певних режимах можна збільшувати за рахунок наявної кільцевої обтискача, а також про ліквідацію таких дефектів, як виплеск, вм'ятина, зміщення зони розігріву в сторону тонкої деталі випучіваніе металу. При застосуванні електрода з кільцевої обжимкой створює додатковий тиск, за рахунок чого виходить якість зварної точки.
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