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Контактная точечная сварка (КТС) в настоящее время имеет широкое 

применение в машиностроении, авиастроении, производстве медицинской 

и сельскохозяйственной техники. Помимо вопросов снижения вероятности 

образования дефектов, большое внимание уделяется энерго- и ресурсоэф-

фективным технологиям, при этом, вопрос повышения КПД от внесенной 

в зону сварки энергии при КТС остается нерешенным. В соответствии с 

уравнением теплового баланса, количество теплоты, выделенной в меж-

электродном промежутке можно условно выразить как: 
 

                   . (1) 
 

При этом доля эффективной теплоты Q1, затрачиваемой на нагрев до 

температуры плавления столбика металла между электродами, колеблется 

в пределах 20–30 %. А оставшиеся 70–80 % являются потерями теплоты в 

зоне термического влияния, электродах, на радиационный и конвективный 

теплообмен (Q2, Q3, Q4, Q5 соответственно). Данный показатель свидетель-

ствует об относительно низкой энергоэффективности процесса.  

Существующая проблема может быть решена с использованием со-

временных высокопроизводительных систем управления и контроля за 

процессом сварки. При этом, основная задача системы управления – обес-

печение оптимальной скорости нагрева металла в зоне сварки при требуе-

мой степени пластических деформаций. 

Для обеспечения повышения энергетического КПД процесса КТС од-

новременно со снижением подверженности сварного соединения к образо-

ванию дефектов, вызванных повышением жесткости режимов сварки, 

предлагаем использовать параметр мгновенной мощности на межэлек-

тродном промежутке, отнесенный к мгновенному диаметру уплотняющего 

пояска   : 

  
       

  
 .       (2) 

При этом параметр    позволит косвенно учесть объем расплавленно-

го металла, заключенного в уплотнительном пояске, а мощность позволит 

судить о величине тепловложения в сварную точку.  
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В процессе производства железобетонных изделий сталкиваются с ря-

дом факторов, влияющих на качество продукции. Применение контроль-

ных карт Шухарта может определить эти факторы, для их последующего 

устранения и, как следствие, для улучшения качества производимых изде-

лий. 

ОАО «Могилевский домостроительный комбинат» изготавливает же-

лезобетонные панели перекрытий. Все плиты перекрытия, формовавшиеся 

на предприятии, подвергались контролю. Когда количество выборок (кас-

сет) достигло 30 штук, строится карта «хода процесса». В результате сред-

няя доля дефектных изделий составляла 26 % от выпускаемого количества 

продукции. К дефектным изделиям приравнивались панели перекрытия, 

толщина которых превышала допустимые отклонения, предусмотренные в 

нормативной документации. Данные дефекты устраняются на производ-

стве для использования изделий в строительстве жилых зданий, однако это 

приводит к лишним затратам как времени, трудовых ресурсов так и де-

нежных средств. 

Проанализировав карту «хода процесса» были определены наиболее 

вероятные причины возникновения данного дефекта: 

– отсутствие возможности качественной очистки форм; 

– не достаточное сжатие кассет; 

– деформация бортов кассет; 

– не своевременная чистка оборудования. 

На основании полученных данных, было принято решение подвергать 

особому контролю и вниманию очистку кассет между каждой формовкой 

изделий. В результате среднее количество дефектных изделий снизилось 

до 5 %, однако в редких случаях доля изделий, не попадающих в допуск 

достигала 25–30 %.  

Следующим шагом на пути улучшения качества производства стал 

ремонт форм (кассет). После внесения данных корректировок в процесс 

производства железобетонных плит перекрытия доля «дефектных изде-

лий» не превышала 1 %.  
 

  


