
66 

 

УДК 621.791 

МОДЕЛИРОВАНИЕ СИЛОВОЙ ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ СХЕМЫ МАШИНЫ 

ДЛЯ КОНТАКТНОЙ ТОЧЕЧНОЙ СВАРКИ 

 

Д. А. ДЕНИСОВ 

Научный руководитель И. В. КУРЛОВИЧ 

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

В современной промышленности при изготовлении изделий радио-

электроники и авиации из легких тонколистовых металлов и сплавов, ши-

рокое применения нашли конденсаторные машины (КМ) для КТС.  

В разрядных цепях большинства КМ в качестве коммутатора разряд-

ного тока батареи конденсаторов применяются тиристоры. Такое схемо-

техническое решение характеризуется отсутствием возможности управле-

ния процессом разряда батареи конденсаторов непосредственно в момент 

сварки. При этом достаточно сложно получить форму импульса, техноло-

гически оптимальную для сварки конкретных деталей, что значительно 

ограничивает возможности КМ. 

Для решения указанной проблемы нами предложена система управле-

ния циклограммой работы машины, основанная на использовании транзи-

стора в разрядной цепи. Одним из этапов реализации системы управления 

возникла необходимость создания математической модели КМ. На базе NI 

Multisim12 была разработана модель силовой части МТК-1601У4.Для по-

вышения адекватности модели были учтены основные параметры элемен-

тов схемы: активное сопротивление сварочного контура импульсу свароч-

ного тока, индуктивность контура (данные значения были получены в ре-

зультате измерений), кривая намагничивания трансформатора. 

Измерение осуществлялись с использованием трех типовых приборов: 

Е7-8 Измеритель L,C,R и Sonel MMR-610, АКТАКОМ-АМ 3125. По ре-

зультатам измерений можно отметить, что величину активного сопротив-

ления наиболее близкую (231 мкОм) к паспортной (200 мкОм) показал 

прибор Sonel MMR-610. Индуктивная составляющая была определена при 

помощи АКТАКОМ-АМ 3125. 

В процессе работы был выявлен ряд ограничений связанных с исполь-

зуемым программным обеспечением NI Multisim12. В связи с чем, было 

принято решение перейти к более гибкой среде моделирования 

MatLabR2014b. На базе MatLabR2014b разработана упрощенная модель 

силовой части MТК-1601У4.Модель позволяет получить кривые тока и 

напряжения в момент сварки, учитывая изменение составляющих сопро-

тивлений свариваемых деталей. Эти результаты в дальнейшем будут ис-

пользованы при исследовании электро- и теплофизических и термомеха-

нических характеристик сварных соединений малых толщин. 
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Наибольшее распространение при строительстве жилых и обществен-

ных зданий получили ленточные фундаменты из сборных железобетонных 

фундаментных плит и бетонных фундаментных стеновых блоков. Проект-

ные решения ленточных фундаментов могут быть возведены в сборном ва-

рианте, сборно-монолитном и монолитном вариантах. Для повышения эф-

фективности возведения монолитного варианта фундаментов необходимо 

разработать новые технологические решения с применением усовершен-

ствованной опалубки плит фундамента. 

Сборные железобетонные элементы ленточных фундаментов монти-

руют по существующей технологии. Стены сборно-монолитного и моно-

литного фундаментов возводят с применением инвентарной крупнощито-

вой опалубки и опалубочных систем, применяемых в Республике Беларусь. 

Возведение монолитных фундаментных плит предусмотрено по нетради-

ционной технологии, приведенной на рис. 1, с применением, разработан-

ной авторами конструкции блок-формы, приведенной на рис. 2. 

 

 
 
Рис. 1. Технология возведения монолитной плиты ленточного фундамента 




