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Сегодня на промышленных предприятиях автомобилестроения 

количество сварных соединений, получаемых контактной точечной и 
рельефной сваркой, достигает десятков тысяч штук на одно изделие.  

Расход электроэнергии, потребляемой сварочной машиной в одном 
сварочном цикле, с одной стороны, определяется уравнением теплового 
баланса, рассчитываемым в соответствии с геометрией деталей, формой 
электродов, теплофизическими характеристиками свариваемого металла, а, 
с другой стороны, циклограммой процесса сварки.  

На предприятиях при сварке металла толщиной 1–2 мм применяют 
простейшую циклограмму с одиночным импульсом сварочного тока и 
приложением постоянного усилия сжатия электродов. Данная 
циклограмма позволяет вводить в межэлектродную зону электрическую 
энергию, рассчитанную по уравнению теплового баланса, что 
обеспечивает диаметр литого ядра в соответствии с ГОСТ 15878–79.  

При этом  в литературе по контактной сварке отсутствуют сведения о 
способах возможного уменьшения электрической энергии, вводимой в 
межэлектродную зону, относительно расчетного значения без негативного 
влияния на прочностные показатели формируемых сварных соединений. 

Было установлено, что приложение повышенного ковочного усилия в 
момент выключения тока в совокупности с применением трехступенчатого 
импульса тока и поэтапным введением электрической энергии в 
межэлектродную зону повышает прочность сварного соединения на 6–7 % 
при экономии электроэнергии, потребляемой контактной машиной на       
30 %. Однако данная циклограмма не полностью исчерпывает все 
возможности повышения запаса прочности сварного соединения.  

Авторами было предположено, что подключение повышенного 
ковочного усилия на второй ступени импульса тока позволит еще более 
уменьшить расход электроэнергии, потребляемой контактной машиной, 
без ущерба прочности формируемых сварных соединений. Приложение 
повышенного ковочного усилия в различные моменты выключения 
сварочного тока способствует интенсивной деформации рельефа при его 
неполном расплавлении за счет образования соединения в твердой фазе на 
отдельных участках сварной точки.   
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Повышение эффективности строительства зданий и сооружений до-
стигается сокращением сроков производства работ. Для уменьшения сро-
ков возведения ленточных фундаментов предусмотрена нетрадиционная 
технология с применением разработанной конструкции блок-формы, при-
веденной на рис. 1. 

 
Рис. 1. Опалубка монолитных плит ленточного фундамента 
 

Использование блок-формы позволит применять жесткие бетонные 
смеси с осадкой конуса ОК = 0, что в свою очередь, обеспечивает съем 
блочной опалубки из условий самосохранения формы фундаментных плит 
через 1–1,5 часа после окончания их бетонирования. Данный метод преду-
сматривает использование трех комплектов опалубки блок-форм и их мно-
гократную оборачиваемость в течение смены при непрерывной укладке 
бетонной смеси. В общем виде циклограмма производства работ по возве-
дению монолитных плит ленточного фундамента приведена на рис. 2. 

 

 
 

Рис. 2. Общий вид циклограммы по возведению монолитных плит: 1 – под-
готовка основания, армирование плит, установка и разборка опалубки; 2 – 
укладка и уход за бетоном  
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