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Количество теплоты, необходимое для нагрева до температуры ТСВ 
столбика металла диаметром dК и высотой ∆, вычисляли исходя из теку-
щего значения диаметра контакта деталь-деталь, определявшегося по 
формуле: ЭЛK htgd ⋅⋅=

2
2 α .

Проведенное изучение кинетики образования сварного соединения и
металлографические исследования показали, что при сварке стержней 
диаметром D > 15 мм с листом толщиной δ > 2 мм температура, при кото-
рой происходит образование сварного соединения, достигает температуры 
плавления металла. В расчете теплового баланса ТСВ (температура, при ко-
торой происходит образование сварного соединения) принимаем равной 
температуре плавления металла ТСВ = ТПЛ. При диаметре привариваемого 
стержня D < 15 мм ТСВ принимаем равной температуре образования свар-
ных соединений в твердой фазе ПЛСВ Т0,85 T ⋅= .
Для определения количества теплоты в стержне использовали расчет-

ную схему, представленную на рисунке 1, б.
Рассчитав общее количество теплоты, необходимое для образования 

соединения, определяли действующее значение сварочного тока IД и закон 
его изменения в зависимости от величины осадки рельефа:
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где Uдд – падение напряжения на участке деталь-деталь; VЭЛ - скорость пе-
ремещения электрода.
Для нахождения величин hЭЛ, VЭЛ и Uдд использовались результаты 

математического моделирования и экспериментальные данные, получен-
ные в ходе осциллографирования параметров режима сварки.
Закон изменения сварочного тока в зависимости от величины осадки 

рельефа учитывался при расчете длительности модуляции импульсов сва-
рочного тока (при реализации технологического процесса рельефной 
сварки на машинах переменного тока модуляция импульсов тока осущест-
вляется в течение времени 0,04 – 0,08 с).  
При сварке низкоуглеродистых сталей зависимость действующего 

значения сварочного тока от диаметра стержня D (в мм) и толщины пла-
стины δ (в мм) можно представить в виде следующей зависимости:

δδ 1,01000)5,198,10( ⋅⋅−= DI
СВ

(А), где δ0,1δ – коэффициент учета измене-
ния толщины листа. При этом длительность протекания сварочного тока 
следует выбирать прямопропорционально диаметру привариваемого 
стержня, исходя из следующей формулы: δδτ 1,0)02,006,0( ⋅+= D

СВ
(с). 

Т.о., предложена методика расчета величины сварочного тока и его 
формы в зависимости от диаметра привариваемого стержня и толщины 
листа, даны практические рекомендации по выбору параметров режима 
для рельефной сварки стержней с листовыми деталями из низкоуглероди-
стых сталей.
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Современные способы уплотнения смесей глубинными вибраторами 
связаны с проблемами ввода энергии виброинерционного механизма в
вибронаконечник, излучающая поверхность которого незначительна. Это 
обусловлено невозможностью реализации интенсивных колебаний с его 
одновременным перемещением без штыкования.

Традиционные конструкции глубинных вибраторов во многом исчер-
пали свои возможности и функционально ограничены в развитии. Даль-
нейшее развития данного класса оборудования сводится к реализации вол-
нового ввода колебаний посредствам выполнения оболочки виброизлуча-
теля в виде упругого элемента путем приложения вдоль его продольной 
оси поличастотных колебаний.

С этой целью виброизлучатель изготавливается в виде упругого эле-
мента, например, пружины, связанной с приводом возвратно – поступа-
тельного перемещения. Новый рабочий орган имеет повышенную поверх-
ность излучения, имеет большую амплитуду колебаний и дополнительно 
производит механоактивацию компонентов смеси, что делает его особенно 
перспективным.

Разработка охватывает глубинные вибраторы для индивидуальных 
пользователей промышленного применения на базе модернизированных 
перфораторов, а также навесные вибраторы с кассетным исполнением из-
лучателей.

Собственно виброизлучатель может быть выполнен в виде пружин,
стержней, пластин и других упругодеформируемых элементов. Конструк-
ция нового оборудования проще, а стоимость ниже в сравнении с извест-
ными.

Разработаны основные положения нового способа уплотнения, конст-
руктивные решения уплотнителей и методы расчета рабочего оборудова-
ния уплотнителя. Разрабатываемое оборудование предполагается исполь-
зовать при строительстве Белорусской АЗС.




