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Промышленное использование конденсаторных машин имеет ряд 

известных технологических и энергетических преимуществ, что обуслав-

ливает их применение при изготовлении изделий ответственного назначе-

ния в авиастроении, приборостроении и радиоэлектронике. Вместе с тем, 

в связи с высокой стоимостью, отечественный парк конденсаторных 

машин постепенно устаревает, не успевая за современными требования-

ми промышленности. 

Возможным решением проблемы по обеспечению весьма жѐстких 

требований к качеству сварного соединения и надѐжности сварочных ма-

шин могла бы стать их модернизация. Функции оперативного контроля, 

диагностики оборудования, визуализации и протоколирования процессов 

сварки может решить система программного управления. 

Экспериментальная установка реализована на основе программно-

аппаратных средств Nation  Instruments: устройства сбора данных NI USB-

6251, среды графического программирования LabVIEW. На панели управ-

ления виртуального прибора расположены: переключатели режимов рабо-

ты конденсаторной машины, регуляторы позиций сварочного цикла в 

стандартных, а не относительных единицах. Система предусматривает из-

мерение и индикацию основных параметров процесса: напряжения зарядки 

конденсаторной батареи Uc, величины и осциллограммы сварочного тока 

Iсв, продолжительности его протекания tсв. Хранение и архивирование 

большого объема данных о выполненных сварных соединениях с возмож-

ностью их удобного просмотра и распечатки. 

Управление конденсаторной машиной осуществляется подачей 

управляющих сигналов на пневматические клапаны привода сжатия, за-

рядный и разрядный тиристоры устройством сбора данных NI USB-6251. 

Разработан блок согласования, обеспечивающий усиление и коммутацию 

сигналов управления. Для регистрации величины сварочного тока  исполь-

зуется датчик тока ДТПХ-16000 на основе эффекта Холла. 

Программное управление конденсаторной машиной позволяет реа-

лизовать различные циклограммы сварки, включая ток подогрева iпод для 

стабилизации контактных сопротивлений и ток термообработки  iто для по-

вышения прочности и пластичности при сварке закаливающихся сталей.  
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Огнезащитные краски, лаки, эмали «затормаживают» воспламенение 

материалов, уменьшают распространение пламени по поверхности мате-

риалов, а также  выполняют следующие функции: являются защитным 

слоем на поверхности материалов, поглощают тепло в результате разложе-

ния, выделяют ингибиторные газы, высвобождают воду, ускоряют образо-

вание коксового слоя на поверхности материала. Они подразделяются на 

две группы: не вспучивающиеся и вспучивающиеся. Не вспучивающиеся 

краски при нагревании не увеличивают толщину своего слоя. Вспучиваю-

щиеся краски при нагревании увеличивают толщину слоя в 10-40 раз. Как 

правило, вспучивающиеся краски более эффективны, так как при тепловых 

воздействиях происходит образование вспененного слоя, представляющего 

собой закоксовавшийся расплав негорючих веществ (минеральный оста-

ток).  

Применительно к конструктивным элементам из фанеры и древесных 

пластиков могут использоваться следующие методы огнезащиты: пропитка 

листов шпона перед склеиванием; пропитка готовых клееных изделий ан-

типиренами различными способами; пропитка листов шпона феноло-, кре-

озоло- формальдегидными способами; окраска фанеры специальными ог-

незащитными красками; создание покрытий на основе термореактивных 

смол.  
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Рассматривается ребристое цилиндрическое покрытие длиной L и ра-

диусом R, которое представляет собой систему, состоящую из оболочки 

(тонкой многослойной обшивки) толщиной h и жѐстко с ней соединѐнных 

по линиям контакта продольных (стрингеры) и кольцевых (шпангоуты) рѐ-

бер (рис. 1). 




