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Una nueva dirección en la solución de las tareas planteadas puede ser la 

creación de unidades tecnológicas multifuncionales basadas en cuerpos de 

trabajo de fresado de agujas. 

Para la selección de las variantes efectivas de la aplicación tecnológica de 

los mecanismos de los actos individuales del fresado de agujas y la reducción de 

los volúmenes de las investigaciones de búsqueda hemos seleccionado los 

esquemas más perspectivos de la realización del proceso. 

En el primer esquema para alimentar la materia prima y descargar el 

producto triturado se proporcionan boquillas. El material se muele en espacios 

en forma de cuña entre la superficie interna de la cámara de trabajo y los 

extremos de los elementos de varilla. Para mejorar el proceso de trituración, la 

superficie de la cámara de trabajo orientada hacia el rotor se acondiciona mejor 

con corrugaciones pequeñas. Esta trituradora ha sido probada. La trituración se 

sometió a piezas largas de goma, con una sección transversal de 20 x 40 mm, 

alimentadas uniformemente a través del tubo de carga y sometidas a numerosas 

microsecciones por los extremos de los elementos de varilla de alambre del 

órgano de trabajo. Los resultados obtenidos indican una alta intensidad del 

proceso de molienda y la posibilidad de obtener polvos finamente dispersos de 

goma, plásticos y una serie de materiales compuestos. 

La trituradora de mandíbula tiene dos enlaces de trabajo principales: un 

rotor giratorio con elementos de alambre y un elemento vibratorio que cubre 

parte de la superficie exterior del rotor y con su extremo superior está montado 

en el eje, y en la parte central está conectado con el empujador, lo que le 

comunica oscilaciones de alta frecuencia. Las vibraciones adicionales de la 

mandíbula permiten un aumento significativo en el proceso de trabajo al 

aumentar el número de partículas que caen directamente en las zonas de fractura 

entre los extremos de los elementos de alambre y la parte de trabajo de la 

mandíbula. 

CONCLUSIONES. 

1. Es deseable llevar a cabo la superficie de trabajo de la mandíbula con 

corrugación. 

2. Los diseños desarrollados están planeados para ser utilizados en procesos 

tecnológicos asociados con el procesamiento anisotrópico y heterogéneo en la 

composición y propiedades de los materiales.   
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Одним из важнейших параметров режима контактной точечной свар-

ки на конденсаторных машинах (КМ) является амплитудно-временные ха-

рактеристики импульса сварочного тока, обуславливающие процессы 

нагрева и кристаллизации металла сварного соединения.  

В настоящее время наибольшее распространение получили серийные 

КМ, выполненные на основе разрядных тиристоров, при этом форма им-

пульса тока задается до начала процесса сварки и определяется емкостью 

батареи конденсаторов Сp, напряжением ее зарядки Up и коэффициентом 

трансформации сварочного трансформатора Ктр.  

Для создания транзисторного регулятора энергии для КМ, позволяю-

щего осуществлять непрерывное управление сварочным током, точно до-

зировать количество выделяемой при сварке энергии, была поставлена за-

дача осуществить имитационное моделирование силовой разрядной схемы 

сварочной машины. Для имитационной модели экспериментально получе-

ны значения активного сопротивления и индуктивности первичного и вто-

ричного контура сварочного трансформатора, замеры параметров осу-

ществлялись цифровым измерителем Aktakom AM-3125. Емкость и напря-

жение зарядки батареи конденсаторов заданы в соответствии с максималь-

ными значениями для серийной КМ МТК-1601 и равны соответственно  

Сp = 3200 мкФ и Up = 500 В. Параметры транзистора в имитационной мо-

дели задавались в соответствии с паспортными значениями транзисторно-

го модуля IGBT Mitsubishi CM200HA-24H.  

На основе имитационной модели получены осциллограммы сварочно-

го тока при различных законах управления разрядным транзистором. По-

лучены осциллограммы тока при использовании транзисторного регулято-

ра, работающего в ключевом режиме, а также разрядного тиристора при 

одинаковых значениях Сp, Up, Ктр. 

Оценка адекватности разработанной имитационной модели осуществ-

лялась на основе сравнения осциллограмм сварочного тока модели с экс-

периментальными данными регистрации сварочного тока машины       

МТК-1601. Выходными переменными для оценки адекватности модели яв-

лялись амплитуда импульса тока и длительность его фронта. Оценка адек-

ватности показала отклонение контролируемых параметров в пределах     

14 %.  

  


