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Разработанная нами методика позволяет эффективно управлять про-

цессом точечной сварки с обжатием периферийной зоны соединения, что 
выражается в обеспечении максимально жёстких режимов сварки и мак-
симальном снижении глубины вмятин на лицевых поверхностях сваривае-
мых деталей за счет обеспечения стабилизации количества энергии, затра-
ченной на образование сварного соединения. 

Разработана программа управления эпюрой сварочного тока в про-
граммной среде LabVIEW с применением системы сбора данных              
NI USB-6251 в режиме реального времени с воздействием на регулятор 
цикла сварки РКС-801. В качестве критерия управления процессом сварки 
нами выбрано сопротивление межэлектродного промежутка rЭЭ. При про-
пускании тока подогрева можно добиться определенной стабилизации со-
противления rЭЭ в начальный момент времени, на которое затем уже мож-
но ориентироваться при расчете сварочного тока по закону Джоуля-Ленца. 

Ток подогрева величиной 30…50 % от номинального пропускается в 
течение 2…3 периодов сетевого напряжения. Применение дополнительно-
го импульса тока подогрева IП также определяет вероятный путь протека-
ния сварочного тока, так как при его пропускании практически исчезает 
сопротивление контакта между свариваемыми деталями в области форми-
рования будущего литого ядра. В связи с этим при приложении усилия об-
жатия и резком увеличении площади контакта между деталями плотность 
сварочного тока изменяется несущественно. При дальнейшем изменении 
сопротивления rЭЭ величина тока IСВ корректируется таким образом, чтобы 
за время сварки СВ было введено требуемое количество энергии Qээ. 

Время сварки СВ выбирается из базы данных в зависимости от тол-
щины и марки материала свариваемых деталей. При этом задаются макси-
мально жесткие режимы сварки СВ – минимальное, IСВ – максимальное) с 
учетом отсутствия выплесков. Обжатие периферийной зоны соединения 
способствует применению более жестких режимов сварки, чем при сварке 
без обжатия. При этом время сварки τСВ можно уменьшить на 20…30 % 
без существенного увеличения усилия сжатия электродов FСВ и тока IСВ. 
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Для генерации случайных величин в имитационном моделировании 

производственных процессов часто используют равномерное распределе-
ние. Случайная величина ξ  называется равномерно распределенной на от-
резке [a, b], если ее плотность вероятности )(xfξ  постоянна на этом отрез-
ке и равна нулю вне его. 

Равномерное распределение случайных величин подвергнуто иссле-
дованию через преобразование SSA–методом. Основной целью работы яв-
лялось исследование метода SSA при анализе временного ряда с линейным 
трендом, гармонической сезонной компонентой и шумовой составляющей, 
имеющей равномерное распределение. Проверка гипотезы о виде распре-
деления осуществлялась при помощи критерия согласия Колмогорова при 
уровне значимости α = 0,01. При исследованиях применялся табличный 
процессор MS Excel, а также пакеты Minitab и Mathcad. Технология иссле-
дования включала формирование ганкелевой матрицы из исходного ряда, 
определение левых и правых собственных векторов матрицы, построение 
групп векторов с трендовой составляющей ряда, периодикой и шумом. 
Восстановление исходных составляющих ряда выполнялось путем диаго-
нализации соответствующих матриц. 

В результате проведенного исследования определены погрешности 
восстановления составляющих ряда и подтверждена гипотеза о том, что 
выделенная по методу SSA шумовая составляющая, как и шумовая состав-
ляющая исходного ряда, имеет равномерное распределение. Однако сред-
нее значение, среднеквадратическое отклонение выделенной составляю-
щей и интервал значений восстановленных случайных чисел отличаются 
от первоначальных. Например, шумовая составляющая восстановленного 
ряда для равномерного распределения смещается на величину математиче-
ского ожидания шумовой составляющей исходного ряда с погрешностью 
5–9 %; среднеквадратическое отклонение шумовой составляющей восста-
новленного ряда отличается от исходного на 7–9 %, как правило, в сторону 
уменьшения; интервал значений восстановленных случайных чисел отли-
чается от первоначальных на величину до 10 %, что необходимо учитывать 
при использовании полученных результатов для решения задач прогнози-
рования. 




