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Совершенствование способов контактной рельефной сварки в настоящее 

время является актуальной задачей. Это связано с трудностями обеспечения 
прочностных характеристик сварных соединений и может быть реализовано за 
счет создания систем автоматического адаптивного регулирования процессом 
сварки. 

Разработан способ контактной рельефной сварки с адаптивным регулиро-
ванием мощности по перемещению подвижного электрода, циклограмма кото-
рого представлена на рис. 1. На циклограмме предлагаемого способа показаны 
основные параметры режима: усилие сжатия электродов при сварке FСВ  
и проковке FКОВ; ток при подогреве IПОД, нарастании IН и сварке IСВ; скорость 
изменения тока vI; высота рельефа hРЕЛ; перемещение hЭЛ и скорость пере-
мещения vЭЛ подвижного электрода. 

Сущность способа адаптивного регулирования можно описать цикло-
граммой процесса сварки, разбитой на несколько этапов. 

1. В начале цикла сварки перед протеканием тока подогрева IПОД про-
исходит предварительное сжатие электродов контактной сварочной машины с 
усилием FСВ. 

2. После предварительного сжатия изделия электродами подается импульс 
тока подогрева IПОД с длительностью протекания τПОД, при этом стадия подогрева 
завершается при достижении перемещения электрода hЭЛ величины, равной         
10 % от начальной высоты рельефа hРЕЛ. 

3. После подогрева током IПОД происходит задание тока нарастания IН 
длительностью τН до максимального значения сварочного тока IСВ, завершается 
нарастание тока при достижении скорости перемещения подвижного электрода 
величины vЭЛ = 10 мм/с. 

4. Затем прикладывается импульс сварочного тока IСВ продолжительностью 
действия τСВ1 до момента включения повышенного ковочного усилия FКОВ, 
который определяется достижением перемещения электрода hЭЛ величины, 
равной 85 %…87 % от начальной высоты рельефа hРЕЛ. 

5. При действии импульса сварочного тока IСВ продолжительностью τСВ2 
происходит повышение усилия сжатия электродов до ковочного FКОВ. 

6. Нарастание ковочного усилия завершается при выключении сварочного 
тока IСВ в момент достижения перемещения электрода hЭЛ величины, равной        
90 % от начальной высоты рельефа hРЕЛ. 

7. Действие в течение времени проковки τКОВ повышенного ковочного 
усилия сжатия FКОВ служит для снижения внутренних напряжений в соединении 
и повышения его механических свойств. 
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Рис. 1. Циклограмма процесса контактной рельефной сварки с адаптивным 
регулированием мощности по перемещению подвижного электрода 

 
Отличительной особенностью предлагаемого способа является то, что 

время подогрева τПОД, нарастания τН и действия сварочного тока τСВ жестко  
не фиксированы, а привязаны к перемещению подвижного электрода hЭЛ, 
связанному с начальной высотой рельефа hРЕЛ и его дальнейшей деформацией 
в процессе сварки, что и определяет моменты переходов между этапами 
процесса.  
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