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Проблема совершенствования технологии рельефной сварки приобрета-

ет особое значение в связи с автоматизацией и роботизацией изготовления 
конструкций. Возможность получения сварных соединений высокой проч-
ности в условиях автоматизированного производства позволяет добиться 
значительной экономии электродных материалов и электроэнергии, повы-
шения производительности труда. 

Объектом исследования в работе выступают замочно-скобяные изделия, 
производимые ОАО Могилевский завод ″Cтроммашина″. Завод выпускает 
широкую гамму замочно-скобяных изделий: замки, защелки, завертки, 
петли, скобы, доводчики дверей. 

Сварка засова осуществляется в три цикла.  При контактной точечной 
сварке каждый ригель приваривают к двум планкам поочередно, точность 
получаемого сварного соединения низкая, параллельность направляющих 
ригелей не выдерживается. Замена точечной сварки на рельефную позволяет 
решить проблему обеспечения требуемой точности и прочности при 
повышении производительности изготовления изделий.  

Произведен теоретический расчет параметров тепловыделения при 
рельефной сварке, в результате которого были определены количество 
теплоты, выделяемой в сварном соединении при прохождении через него 
сварочного тока, количество теплоты, расходуемое на повышение 
теплосодержания участка зоны образования сварного соединения, 
количество теплоты, отводимой из зоны пакетного соединения в более 
холодные слои металла, количество теплоты, отводимой в электроды и 
оптимальное значение сварочного тока.  

Разработана экспериментальная установка для автоматического 
регулирования параметров тепловыделения при рельефной сварке на основе 
программной среды LABVIEW. 

Произведен программный расчет параметров тепловыделения при 
рельефной сварке засова замка сувальдного, в результате которого были 
определены оптимальные параметры процесса сварки с помощью 
виртуального блока записи сигналов «Write LabVIEW Measurement File». 

В результате проведенных экспериментальных исследований 
разработан технологический процесс сборки и сварки засова замка 
сувальдного, разработаны приспособление и электродные узлы, 
обеспечивающие точность установки деталей перед сваркой и 
одновременную сварку трех стержней к ригелю по выштампованным на нем 
трем рельефам.  
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Республика Беларусь располагает масштабным недоиспользуемым по-

тенциалом энергосбережения, который по способности решать проблему 
обеспечения экономического роста страны сопоставим с приростом произ-
водства всех первичных энергетических ресурсов. 

Нехватка энергии может стать существенным фактором сдерживания 
экономического роста страны.  

Одним из важнейших направлений повышения энергоэффективности 
является совершенствование в методах использования  вторичных энергети-
ческих ресурсов (ВЭР). 

Задача максимального использования ВЭР имеет не только экономиче-
ское, но и социальное значение, поскольку снижение расходов топлива, 
обеспечиваемое использованием ВЭР, уменьшает вредные выбросы и сни-
жает загрязнение окружающей среды. 

Цель данной работы – поиск новых путей использования ВЭР и эконо-
мическое обоснование возможностей их внедрения.  

В ходе исследований был найден новый подход к использованию ВЭР – 
преобразование низкопотенциальных вторичных энергоресурсов в электро-
энергию путѐм использования микротурбин. 

Так в Государственном предприятии «Научно-технологический парк 
«Политехник»» был разработан новый вид турбин для утилизации ВЭР – 
«ТурбоСфера». 

ТурбоСферу можно отнести к микротурбинам, которые характерны для 
малой энергетики. Турбина работает без потребления топлива. Она лишь 
преобразует избыточную энергию давления или низкопотенциальную энер-
гию в электроэнергию.  

Внедрение данной турбины мощностью 30 кВт в филиале РУП Моги-
лѐвэнерго «Бобруйский завод древесноволокнистых плит» позволит путѐм 
редуцирования в турбине избыточного давления водяного пара, используе-
мого в технологических целях, вырабатывать 2100 МВт электроэнергии в 
год, что эквивалентно 210 тыс. м³ природного газа, либо 420 тоннам услов-
ного топлива. 

Проведѐнные расчѐты экономической эффективности применения тур-
бины показали, что: 

– индекс доходности проекта по внедрению турбины – 1,35; 
– дисконтированный срок окупаемости проекта составляет 1,74 года.  




