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Для формирования конструкторско-технических навыков необходи-

мы развитые пространственные представления и пространственное вообра-

жение. Техническая подготовка студентов связана с умениями и навыками 

свободного составления и чтения чертежей. Точность и рациональность в 

построении изображений влияет на технику выполнения чертежей и со-

ставляет геометрическую сущность черчения.  

Разнообразие форм деталей и их элементов, а также их размеров при-

водятся в различных классификациях деталей машин, и включает большое 

количество наименований деталей. 

Задача чертежа передать сложную форму каждой технической детали и 

характеристику этой формы, в т. ч. из каких простейших геометрических 

тел они состоят, а также расположение этих  поверхностей.  

Рассмотрены алгоритмы построения линий среза различных поверх-

ностей (вращения, линейчатых, второго порядка, циклических)  плоско-

стью. При выполнении изображений деталей использован основной способ 

построения точек на линии пересечения поверхности плоскостью, а именно 

способ вспомогательных проецирующих плоскостей. Необходимым усло-

вием успешного освоения инженерной графики является расширение видов 

учебной деятельности, в частности внедрение компьютерных технологий в 

образовательный процесс, и наличие взаимосвязи в изучении единых пра-

вил выполнения чертежей, начертательной геометрии и компьютерной гра-

фики. 

Проведенные исследования методики выполнения чертежей деталей и 

их графическое построение с использованием компьютерной графики в си-

стеме Компас-3D формируют умения решать различные геометрические за-

дачи практического характера [1]. 
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При производстве пассажирских лифтов на ОАО «Могилевский завод 

лифтового машиностроения» используются кронштейны, состоящие из 

болтов М10×25 и круглых пластин с отверстиями. На заводе кронштейны 

изготавливают механизированной дуговой сваркой в СО2.  

Изготовление данных кронштейнов дуговой сваркой является 

трудоемким процессом. В ряде случаев не удается обеспечить плотность 

прилегания пластины к шляпке болта по всей площади контакта, из–за чего 

в процессе поджатия  кронштейнов к узлам кабины лифта происходит 

продавливание жидкой резины в зазоры, что является браком. 

Мы предложили заменить механизированную дуговую сварку в СО2 на 

контактную рельефную сварку (КРС) при производстве кронштейнов. 

Составлялась расчетная схема соединения шляпки болта с пластиной 

при КРС по кольцевому рельефу. В результате расчета уравнения теплового 

баланса с учетом литературных рекомендаций был определен режим сварки 

данного соединения, принятый за базовый. 

Для осуществления КРС кронштейна использовалась машина точечной 

сварки МТ–3201 и плоские электроды. Сваренные образцы испытывались 

на продавливание шляпки болта пуансоном в матрицу. В результате 

прочностных испытаний установили, что минимальное усилие разрушения 

образцов, сваренных на базовом режиме, составило 19,29 кН.  

Далее базовый режим КРС кронштейна был скорректирован по 

жесткости и усилию сжатия электродов. Сварка на нем позволила 

увеличить усилие разрушения сварного соединения с 19,3 до 25,8 кН. 

Далее применили систему автоматического управления процессом КРС 

на базе устройства NATIONAL INSTRUMENTS и среды LABVIEW.  

При КРС с системой управления в межэлектродную зону в 2 этапа 

вводилось 10% энергии в сравнении с базовым режимом. При испытании на 

продавливание наименьшее усилие разрушения составило 19,9 кН.  

Таким образом, был разработан энергосберегающий режим КРС 

кронштейна лифта, позволяющий при 10-кратном уменьшении 

электроэнергии, потребляемой контактной машиной, обеспечить 77 % 

прочность соединения в сравнении с режимом сварки, рекомендуемым в 

литературе. При этом соблюдается требование герметичности соединения. 

  




