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Итоговая стоимость всех проектов внесенных в систему составляет 223 

млн долл., а проектов имеющих отклик на 1 мая 2014 г. 63 млн долл. В срав-

нении с затратами так же показывает его высочайшую эффективность. 

В ходе анализа района, по инвестиционной активности, можно класси-

фицировать по группам: низкая активность, средняя активность и высокая 

активность. 

В ходе анализа инвестиционной активности разработаны рекомендации 

по улучшению инвестиционной активности для ряда районов. Районы разде-

лены на группы по активности: с высокой, средней и низкой активностью. 

К районам с высокой активностью можно отнести: Могилев, Могилев-

ский район, Быховский район и Костюковичский район. Данная группа в це-

лом не нуждается в усилении активности и основной задачей для них в сред-

несрочной перспективе должна стать работа с имеющимися проектами по 

привлечению инвесторов. Данные районы, помимо высокой инвестиционной 

активности, имеют хорошее социально-экономическое развитие. 

К районам с средней активностью можно отнести: Кировский, Осипо-

вичский, Горецкий, Глусский, Климовичский, Круглянский, Мстиславский, 

Белыничский, Кличевский. Данные районы удовлетворительно представле-

ны, однако каждый из них имеет свои недостатки и достоинства. 

Районы с низкой активностью (Бобруйский, Кричевский, Славгород-

ский, Дрибинский, Хотимский, Чаусский, Бобруйск, Шкловский, Чериков-

ский) имеют общие недостатки – малое количество представленных проек-

тов. Решение данной проблемы сможет оценить общую заинтересованность 

в данных районах, а также выработать более подробные рекомендации для 

последующего улучшения инвестиционной активности. 
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Пакетные соединения, которые также называют многослойными или 

ступенчатыми, представляют собой соединения трех и более деталей, полу-

ченные за один цикл сварки, т.е. за одну сварочную операцию при последо-

вательном или параллельном протекании сварочного тока через детали с по-

следовательным или параллельным образованием двух и более литых зон. 

На данный момент на ОАО "Могилевский завод "Строммашина" изго-

тавливают дверные замки сувальдного типа. Одним из основных элементов 

данного изделия является засов, представляющий собой соединение ригеля и 

трех стержней, причем в разных модификациях замков используются разные 

варианты соединения ригеля со стержнями. 

Проблемой при получении указанных соединений способом штамповки 

является низкая прочность (усилие разрушения на срез для одного стержня 

составляет не более 4,6 кН) и точность взаимного расположения стержней 

засова – в ряде случаев стержни расшатываются вручную. Для устранения 

заводских проблем получения неразъемного соединения засова нами был 

разработан технологический процесс контактной рельефной сварки указан-

ных соединений. 

Расчетным путем с учетом экспериментальных исследований установ-

лены оптимальные параметры режима рельефной сварки пакетного соедине-

ния засова замка на машине для контактной сварки МТ-3201: сварочный ток 

25–26 кА, усилие сжатия электродов 7 кН, время протекания сварочного то-

ка 0,45–0,46 с.  

Разработана конструкция водоохлаждаемых электродных узлов для 

контактной рельефной сварки пакетных соединений засовов замков, обеспе-

чивающая равномерность прилагаемого к деталям усилия сжатия и позволя-

ющая сваривать за один цикл 4 детали засова (3 стержня + 1 ригель) без "за-

липания" стержней засова к электроду при сварке за счет медных накладок. 

Разработана конструкция приспособления для сборки и контактной ре-

льефной сварки пакетного соединения засова замка на базе фторопластового 

позиционера, обеспечивающая не только высокую точность расположения 

стержней засова относительно ригеля в процессе сварки, но и низкую трудо-

емкость его изготовления. 

Проведены прочностные испытания соединений на срез, при этом сред-

нее значение выдержанной нагрузки на один стержень составило 10,24 кН. 

Все образцы разрушались по литой зоне.  




