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Рис. 3. Характер изменения сопротивления участка электрод-деталь rэд в 

процессе протекания сварочного тока Iсв
Рассчитанное время модуляции позволяет исключить появление в на-

чальный период сварки в зоне контактов сварочных электродов и деталей 
напряжения uэд > Uр. Данные экспериментов показывают, что с увеличени-
ем времени модуляции изменяется наклон кривой действующего значения 
сварочного тока, что приводит к более медленному нагреву зоны сварки, в 
том числе участка электрод-деталь.  

Анализ результатов осциллографирования и металлографических ис-
следований показал, что в случае, если продолжительность стадии нарас-
тания сварочного тока окажется меньшей, значительно увеличивается 
склонность к наружным выплескам из зоны контакта электродов и деталей, 
что ведет к нарушению целостности цинкового покрытия и снижению 
стойкости электродов.   

Также были проведены исследования влияния формы рабочей поверх-
ности электродов на сопротивление участка электрод-деталь. Результаты 
экспериментов свидетельствуют о том, что при сварке электродами с пло-
ской рабочей поверхностью регистрируются наименьшие значения сопро-
тивлений и падений напряжений на этом участке. 

При помощи математической обработки результатов экспериментов  
определено, что для сохранения цинкового покрытия на лицевых поверх-
ностях необходимо, чтобы сопротивление контакта электродов с деталями 
не превышало величины, определяемой по эмпирической формуле  
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где δ – толщина свариваемого материала, мм. 
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На уровне Правительства и Министерства энергетики принято реше-

ние по организации в Республике Беларусь производства торфозаготови-
тельной техники. Головным предприятием назначен филиал РУП «Моги-
левэнерго» Энергоремонт. Производство указанной техники требует заме-
ны либо модернизации части существующего парка оборудования Энерго-
ремонта. Цель проекта: улучшение качества техники; снижение затрат 
электроэнергии; сокращение материальных вложений; повышение произ-
водительности труда. 

В работе производится оценка двух вариантов вложения инвестиций. 
В первом варианте предусматривается ремонт (замена узлов на аналогич-
ные) двух станков – продольного фрезерно-расточного модели 6М616МФ4 
и продольно-фрезерного модели 6У312. Во втором варианте предлагается 
произвести модернизацию вышеуказанных станков путем замены сущест-
вующих приводов на новые частотно-регулируемые (по мощности и часто-
те) с системами ЧПУ электропривода фирмы Siemens. 

В обоих случаях источником финансирования будет являться ремонт-
ный фонд предприятия. Общая стоимость реализации первого варианта 
вложения инвестиций равна 62 073 000 бел. р., второго 358 208 400 бел. р. 
Годовые текущие издержки составят: первый вариант – 51 892 493,77 бел. 
р., второй вариант – 50 501 367,30 бел. р. Итого годовая экономия денеж-
ных средств на единицу продукции составит 
1 391 126,47 бел. р. Минимально необходимое для нужд Беларуси  количе-
ство оборудования – 150 единиц. Тогда годовая экономия денежных 
средств на весь выпуск продукции составит 208 668 971 бел. р. (50 501 
367,30 – 51 892 493,77). Срок окупаемости для второго варианта равен 
1,717 лет (358 208 400/208 668 971). Рентабельность проекта по модерниза
ции оборудования составит 58,25 % (208 668 971 / 358 208 400 × 100 %). 

Результатом данной работы можно считать обоснованные выводы о 
необходимости модернизации оборудования. Реализация данного проекта в 
филиале Энергоремонт РУП «Могилевэнерго» позволяет обеспечить пол-
ностью выпуск конкурентоспособной торфозаготовительной техники для 
Республики Беларусь и экспортных поставок. 
  


