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При построении корректирующей системы автоматического регули-

рования мощности тепловложения при контактной сварке систем необхо-
димо учитывать следующие условия: 

– для эффективного контроля мощности и энергии тепловложения из-
мерение активного, индуктивного и полного сопротивлений вторичного 
контура, включая активное сопротивление Rээ участка «электрод–
электрод», должно осуществляться непосредственно в процессе сварки, не 
прибегая к методу короткого замыкания во избежание частых остановок 
технологического процесса из-за повреждения сварочных электродов; 

– в качестве управляющего сигнала для блока управления ти-
ристорами БУСТ2 (ОВЕН) может применяться стандартный сигнал  
0...10 В; 

– напряжение управления катушками пневматических распределите-
лей составляет 24 В при постоянном токе около 0,5 А; 

– измерение параметров режима сварки должно происходить в первом 
полупериоде сварочного тока, поэтому время последующего вычисления 
величины управляющего воздействия ограничено длительностью протека-
ния второго полупериода сварочного тока (т. е. менее 0,01 с); 

– измерение параметров режима сварки и выдача управляющего воз-
действия осуществляется с помощью модульного аналого-цифрового и 
цифро-аналогового измерительного преобразователя напряжений NI USB 
6251, который должен обеспечить достаточную скорость работы с цифро-
выми и аналоговыми линиями (~ 20 кГц), иметь встроенный таймер-
счетчик для отсчета времени включения тиристоров и быструю оператив-
ную память объемом не менее 2 КБ; 

– для управления сварочной машиной используются четыре цифровых 
линии (входы – педаль пуска, длительность λ включенного состояния ти-
ристоров; выходы – управление двумя пневмоклапанами привода сжатия) 
и четыре аналоговых линии (входы – сигналы обратной связи по свароч-
ному току I2 и напряжению UЭЭ межэлектродной зоны, а также сигнал пер-
вичного напряжения U1 питания сварочного трансформатора; выходы – 
управляющий сигнал UУ для блока управления тиристорами БУСТ2); 

– точность задания угла управления тиристорами блока БУСТ2 в за-
висимости от уровня управляющего сигнала определяется числом града-
ций регулирования на один полупериод (256 градаций) и составляет 

180/256 = 0,7  (электрического градуса).   
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Понятие момента силы М


 используется на всех технических дисци-

плинах и лежит в основе некоторых специальностей. Являясь физической 

величиной достаточно высокого уровня абстракции, момент силы не мо-

жет быть объяснен на пальцах. 

Целью работы является облегчение изложения и восприятия учебного 

материала на тему «Момент силы механической системы относительно 

неподвижной оси». 

Для достижения указанной цели были решены следующие задачи: 

разработан сценарий представления материала; выбрано приложение и 

написана программа для реализации указанного сценария; разработана 

презентация рассматриваемого материала. 

В указанном сценарии показано, что в общем случае вектор М


 не ле-

жит на оси вращения. При этом проекция на эту ось момента приложенной 

силы относительно любой точки, лежащей на оси, имеет одно значение. 
На рис. 1 приведен интерфейс разработанной программы. 
 

 
 

Рис. 1. Интерфейс программы 
 

Разработаны два варианта продукта: в виде презентации при чтении 

лекции и в виде озвученного ролика для самостоятельной работы. Разрабо-

танные два варианта графического представления учебного материала на 

тему «Момент силы механической системы относительно неподвижной 

оси» могут облегчить изложение и восприятие.   


