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В ходе работы было проведено исследование по определению проч-

ности и деформативности трехслойных панелей при воздействии равно-

мерно распределенных нагрузок на поперечный изгиб по однопролетной 

схеме на образце размерами 3200×1000 мм с обшивками из стальных 

оцинкованных профилированных листов толщиной 0,5 мм. Испытывались 

панели с тремя вариантами среднего слоя: из блока продольных минера-

ловатных ламелей, длиной 1,0 и 1,5 м, шириной 60 мм и высотой 120 мм; 

из блока поперечных минераловатных ламелей, длиной 1,0 м, шириной 60 

мм и высотой 120 мм; из плит длиной 1,0 и 3,0 м, шириной 500 мм и высо-

той 120 мм. 

Утеплитель приклеен к обшивкам двухкомпонентным клеем. 

В процессе испытаний в панелях с профилированными обшивками, 

несмотря на появление значительных прогибов, признаков разрушения не 

наблюдалось. В то же время, в панелях с плоскими обшивками,  разруше-

ние происходило при нагрузках 3,0÷5,26 кПа в результате потери устой-

чивости верхней обшивки в середине пролета или снятие утеплителя у 

опор. Большой разброс результатов объясняется тем, что панели значи-

тельно отличаются друг от друга плотностью утеплителя (94÷142 кг/м
3
).  

В панелях с узкими продольными ламелями, несущая способность 

увеличивается в 2 раза по сравнению с вариантом плит шириной 500 мм и 

в 6 раз – с теми же ламелями, расположенными в поперечном направле-

нии. 

В панелях с поперечными ламелями прогибы возрастают почти про-

порционально нагрузке. В панелях с продольными ламелями и плитами 

характерно нелинейная зависимость прогибов от нагрузки. В то же время 

длина продольных ламелей или плит не оказывает существенного влияния 

на деформативность панелей, а надежность  приклеивания утеплителя вы-

явлена только к плоским участкам стальных профилированных листов, 

исключая гофры. 

Испытания панелей со средним слоем из продольно расположенных 

ламелей или плит минераловатного утеплителя выявили их достаточную 

несущую способность при применении в стеновых ограждениях зданий и 

сооружений. 
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При контактной рельефной сварке процесс нагрева металла в 

межэлектродной зоне значительно зависит от суммарного количества 
вводимой электрической энергии (далее – энергии).  

Процесс ввода энергии в межэлектродную зону является временным и 
зависит от быстродействия срабатывания аппаратуры управления 
сварочной машиной (далее – машиной). Например, при сварке на машине 
типа МТ–3201 регулятор цикла сварки РКС-801 способен вырабатывать 
сигналы для внутреннего управления аппаратурой, а также воспринимать 
сигналы управления с внешних устройств не быстрее, чем за 0,01 с. Таким 
образом, даже при управлении машиной в реальном времени с помощью 
автоматических систем микроконтроллерного типа будет присутствовать 
погрешность ввода энергии, равная ± Х (Дж), где Х – количество энергии, 
вводимое в межэлектродную зону за один полупериод сварки.  

При контактной сварке тонколистового металла толщиной до                
3…4 мм, например, кузовов в автомобильной промышленности, 
погрешность ввода энергии в межэлектродную зону увеличивается ввиду 
несовершенств технологии подготовки металла под сварку (могут 
присутствовать точечные очаги коррозии, следы масла и воды). При сварке 
это существенно влияет на характер изменения сопротивления 
межэлектродной зоны и может приводить к выплескам расплавленного 
металла из зоны «деталь – деталь» ввиду его перегрева, либо к непроварам.  

При этом аппаратура внешнего управления машиной может 
усугублять процесс ввода энергии в межэлектродную зону. Например, 
система автоматического управления процессом рельефной сварки на базе 
аналого-цифрового устройства сбора данных NATIONAL INSTRUMENTS 
и среды программирования LABVIEW, ранее разработанная авторами, 
способна изменять уровень тока в многоступенчатом импульсе или 
выключать его с дополнительной временной задержкой (при добавлении в 
графический код управления процессом сварки дополнительных чатов 
визуализации сигналов и таблиц вывода значений параметров).  

С помощью регистратора сварочных процессов РКДП 0401 
необходимо уточнить ранее опубликованную некорректную информацию 
о возможности 5…10-кратного снижении энергопотребления машины в 
случае внешнего управления процессом рельефной сварки этой системой.   


