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Аннотация. В работе приводится описание разработанного способа повышения 
стабильности механических свойств Т-образных сварных соединений при контактной 
рельефной сварке, основанного на использовании более точного оборудования управления 
процессом сварки, предлагаемого автором статьи. 
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Annotation. Paper describes developed method of increasing mechanical properties the 
stability of T-shaped welded joints during projection welding, based on the use of more precise 
welding process control equipment offered by the author of the article. 
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Способы контактной рельефной сварки традиционно отличаются высокой производи-
тельностью процесса, малыми трудозатратами и широким обилием предлагаемых типовых 
соединений и узлов, которые могут быть применимы в различных областях современной 
машиностроительной, автомобильной промышленности. В связи с этим, при проектировании 
сварных конструкций, в документацию и конструкцию узлов закладывается большое коли-
чество сварных соединений и наиболее важным показателем их качества является стабиль-
ное соответствие механических характеристик требуемым показателям. Тем не менее, 
проводя анализ технологических процессов получения сварных конструкций с использова-
нием типовых Т-образных соединений, замечено, что существует проблема в обеспечении 
стабильности прочности этих соединений [1]. В большинстве случаев эта проблема появля-
ется по причине использования универсальных рекомендаций параметров режима сварки, 
которые с большими приближениями учитывают особенности Т-образных соединений. 
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Также острой проблемой является и отсутствие возможностей корректного задания па-
раметров режима при помощи серийно-выпускаемого оборудования для управления процес-
сом сварки, что для контактной рельефной сварки более ощутимо и может вызвать 
появление дефектов. Дефектность сварных соединений является причиной снижения проч-
ностных характеристик, и их дальнейшая эксплуатация не представляется возможной. 

Перспективным решением проблемы обеспечения стабильности прочностных характе-
ристик является использование более современных систем управления процессом. Авторами 
предлагается применение разработанной ранее системы программного управления процес-
сом контактной рельефной сварки [2]. Система программного управления мощностью тепло-
вложения позволяет задавать параметры режима сварки с высокой степенью точности, а 
также осуществлять контроль за введением электрической мощности во время сварки по ха-
рактеристикам перемещения подвижного электрода. 

Оценка стабильности прочностных характеристик проводилась по результатам механи-
ческих испытаний сварных соединений по универсальной методике с использованием схемы 
нагружения соответствующей испытаниям на разрыв. Критерием прочности в данном случае 
является разрушающая нагрузка, минимальное значение которой для исследуемого типа Т-
образного сварного соединения принято в 19,5 кН. Результаты испытаний сведены в графи-
ческие представления на рисунке 1. 

Рисунок 1 – Результаты проведенных механических испытаний образцов сварных соединений: 
1 – сварка образцов при помощи серийного регулятора управления циклом сварки;  
2 – сварка образцов при помощи разработанной системы программного управления 

В первом случае (рисунок 1, 1) проводилась сварка на серийном оборудовании управ-
ления процессом, определено, что необходимое значение разрушающей нагрузки выдержи-
вают всего 40% анализируемых соединений, что является достаточно низким показателем 
стабильности. При использовании разработанной системы программного управления про-
цессом контактной рельефной сварки (рисунок 1, 2) заметен рост прочностных характери-
стик, сопровождающийся наличием стабильности – 9 из 11 сварных соединений выдержали 
требуемую нагрузку в 19,5 кН. 

Таким образом, предлагаемый способ повышения стабильности механических свойств 
Т-образных сварных соединений позволяет не только достичь требуемого показателя, но и 
повысить прочность сварных соединений, а также избежать дефектов, которые наблюдались 
ранее, при использовании серийных регуляторов цикла рельефной сварки. 
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