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где N – продольная сила, действующая в опасном сечении элемента 

фермы; A – площадь поперечного сечения элемента фермы. 

Для расчѐтной схемы фермы с жѐсткими узлами напряжения в ее эле-

ментах вычисляются как во внецентренно-сжатых или растянутых по фор-

муле (2): 
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где M – изгибающий момент, действующий в опасном сечении элемента 

фермы; W – осевой момент сопротивления поперечного сечения элемента 

фермы. 

На рис. 2 предоставлена диаграмма нормальных напряжений, возни-

кающих в опасных сечениях расчетных элементов стропильной фермы: рас-

четная схема фермы с шарнирными узлами – шарнирная ферма; расчетная 

схема фермы с жесткими узлами – жесткая ферма. 

 

 

 

Рис. 2. Диаграмма нормальных напряжений  
 

Из диаграммы (рис. 2) следует, что нормальные напряжения, возни-

кающие в элементах стропильной фермы с жѐсткими узлами до 50 % пре-

вышают нормальные напряжения, возникающие в элементах аналогичной 

фермы, но с шарнирными узлами.  

Следовательно, инженерный расчёт реальных стропильных ферм необ-

ходимо вести по расчѐтной схеме фермы с жѐсткими узлами и, обязательно, 

при помощи компьютерных программ, таких как ПК ЛИРА. 
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Сегодня на многих заводах постсоветского пространства при 

контактной сварке используются регуляторы цикла сварки типа РКС-801. 
Перед сваркой деталей определенных материалов и типоразмеров 
устройство регулятора предполагает настройку необходимых параметров 
режима, таких как сварочный ток IСВ (в позициях), длительность протекания 
тока τСВ (в периодах) и др. согласно циклограммам.  

Исследования осциллограмм работы регулятора РКС-801 с помощью 
устройства сбора данных NATIONAL INSTRUMENTS (NI) и программной 
среды LABVIEW (LWV) показали, что даже при настройке регулятора на 
оптимальные режимы в процессе сварки могут происходить 
самопроизвольные отклонения параметров, например, заданной 
длительности протекания импульсов сварочного тока в несколько периодов 
сетевого напряжения. Это приводит к увеличению или уменьшению полной 
энергии, выделяемой в межэлектродном промежутке, относительно 
нормированного значения, в результате чего возникают выплески или 
непровары и процесс сварки в целом дестабилизируется. 

Для внешнего воздействия на регулятор РКС-801 с целью корректиров-
ки его начальных настроек с учетом указанных отклонений предлагается ис-
пользовать устройство NI и среду LWV. На специальном разъеме РШАВКУ 
– 20 для подключения внешних цепей управления регулятором имеется два 
аналоговых входа с управляющими сигналами величиной 0...10 В для регу-
лирования величины сварочного тока. Также имеется возможность осущест-
влять задержку цикла на позиции "Предварительное сжатие" и осуществлять 
выключение сварочного тока.  

Программная среда LWV и устройство NI позволяют формировать во 
времени аналоговые и цифровые выходные сигналы величиной до 10 В, 
обеспечивающие задание требуемой циклограммы цикла рельефной сварки 
пакетных соединений. Согласующий блок усиливает управляющие сигналы 
напряжения с выходов платы NI и передает их на внешний разъем регулято-
ра. Включение и выключение сварочного тока осуществляется с помощью 
двух пар транзисторов и электромагнитных реле, регулирование и согласо-
вание сигналов управления величиной тока на позициях "Нагрев 1" и "На-
грев 2" – с помощью двух операционных усилителей с переменным коэффи-
циентом усиления.   




