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В определении качества получаемых сварных соединений важное место 

занимают металлографические исследования сварных соединений. При 
контактной рельефной сварке Т-образных соединений с типом рельефа «острой 
гранью» ширина линии сплавления используется как параметр, который 
показывает влияние режимов сварки. 

Т-образные соединения пластины и винта М8 были получены  
с применением разработанной системы программного управления мощностью 
рельефной сварки на контактной сварочной машине «Оливер» МТ-40.  

Для построения зависимостей ширины линии сплавления от параметров 
режима сварки были проведены экспериментальные исследования двух серий 
образцов с плавным нарастанием от тока подогрева IПОД к сварочному IСВ: первая 
серия образцов при токе подогрева IПОД = 7,5 кА, вторая – при IПОД = 9 кА. При 
сварке первой и второй серий образцов изменялось время протекания сварочного 
тока СВ в диапазоне от 0 до 0,2 с, с шагом 0,05 с.  

После сварки образцы сварных соединений подготавливались для 
металлографических исследований по стандартной методике. Целью 
проводимых металлографических исследований было определение ширины 
линии сплавления в зависимости от энергии тепловложения. 

После протекания тока подогрева за время ПОД и его нарастания до 
максимального значения мощности за время НАР при времени протекания 
сварочного тока СВ = 0 с для двух серий образцов на токах 7,5 и 9 кА 
наблюдалось полное отсутствие линии сплавления, что свидетельствует  
о дефектности сварного соединения. На этом этапе сварки ширина линии 
сплавления не превышала значения 0,3 мм. Отсутствие линии сплавления между 
двумя свариваемыми деталями говорит о недостаточных механических 
свойствах соединений. 

При изменении времени протекания СВ сварочного тока IСВ от 0 до 0,2 с 
наблюдается пропорциональное увеличение ширины линии сплавления. При 
токе подогрева IПОД = 9 кА линия сплавления формируется более быстро, о чем 
свидетельствуют результаты металлографических исследований. Максимальная 
ширина линии сплавления при токе подогрева IПОД = 7,5 кА составила 3,2 мм,  
а при токе подогрева IПОД = 9 кА – 4,4 мм.  

Установлена закономерность роста ширины линии сплавления при 
увеличении мощности сварки, что является закономерным результатом. В ходе 
проведенных исследований удалось связать характеристики перемещения 
подвижного электрода с шириной линии сплавления сварного соединения, что 
является новым критерием его качества.  
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При современном развитии информационных технологий трудно 
обходиться без гаджетов, обеспечивающих помощь в навигации. Водители 
постоянно используют программы-навигаторы при поездках по незнакомым  
и даже хорошо известным маршрутам. При этом навигаторы позволяют выбрать 
наиболее выгодные маршруты с точки зрения затрат времени или пройденного 
пути, а также обладают другими полезными функциями. Все эти программы 
предназначены для построения маршрута в конечном счете между двумя 
точками: точкой отправления и точкой назначения. Но существует ряд задач, для 
которых требуется построить оптимальный маршрут обхода нескольких 
объектов и вернуться в начальную точку.  

Для устранения недостатков существующего процесса по построению 
оптимального маршрута, а также его автоматизации с целью повышения 
эффективности и упрощения работы разработано специальное программное 
обеспечение, которое может быть использовано на устройствах, имеющих 
доступ в интернет. 

Автоматизированная система представляет собой веб-приложение,  
в котором реализован функционал оператора и перевозчика. Оператору 
представлено несколько форм для внесения начальных данных, таких как 
персональные данные заказчика, суть работы, которую необходимо будет 
выполнить, и день, в который заказчик желает получить услугу. Далее данные 
отправляются на серверную часть, которая заносит всю необходимую 
информацию в базу данных. Перевозчик может просматривать списки точек, 
которые нужно посетить, отправлять запросы на сервер для построения 
маршрута, использовать возможности навигации для отслеживания своего 
местонахождения, а также перестраивать маршрут во время поездки. 

Система создана на языке программирования JavaScript. Клиентская часть 
системы разработана с использованием библиотек React.js и Redux Toolkit. Для 
серверной части использована библиотека Node.js и база данных PostgreSQL.
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