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чае задача литейного цеха — производство литых 
деталей и узлов для оборудования основных цехов. 
Качество отливок, выполненных в песчано-глинис
тых формах, является вполне достаточным для про
изводства продукции, к  которой не предъявляются 
слишком высокие требования по шероховатости по
верхности и другим свойствам. Поэтому отсутствует 
какая-либо мотивация для внедрения нового техно
логического процесса в литейном цехе.

Во-вторых, существует определённая номенк
латура отливок, где к  качеству поверхности и к 
самим отливкам не предъявляют сколько-либо вы
соких требований. Такое литьё в основном потреб
ляется в металлургии и станкостроении, то есть около 
27 % литья. В этом случае литьё в песчано-глинис
тые формы позволяет вполне удовлетворить потре
бителей.

То, что при использовании ЛПГФ применяет
ся в больших количествах ручной труд, экономи
чески оправдывает этот процесс до тех пор, пока 
уровень затрат на оплату труда не превысит сумму 
амортизационных отчислений, связанных с установ
кой нового оборудования и расходов по его обслу
живанию.

Новые предприятия, особенно созданные в пос
ледние 10-15 лет, при выборе способа изготовления 
отливок руководствовались современными достиже
ниями НТП и ориентировались на рынок мелкосе
рийной высококачественной продукции. Однако даже 
на таких предприятиях всего около 20 % литья про
изводится специальными способами ввиду эконо
мической невыгодности их применения при неболь
ших объёмах выпуска продукции.

На выбор способа получения отливки значи
тельное влияние оказывает также серийность про
изводства. Это связано с тем, что использование^ 
некоторых специальных способов литья влечёт заЕ 
собой высокий уровень постоянных затрат, кото
рые окупаются только при достаточно большом объё
ме производства продукции. В первую очередь, эти 
затраты включают амортизационные отчисления, 
обусловленные высокой стоимостью литейного обо
рудования, например, центробежной машины или 
установки для литья под давлением.

Рынок потребителей отливок характеризуется 
номенклатурой литья, объёмами их использования, 
требованиями к их качеству, сроками поставок и 
ценой.

Темпы роста зависят, главным образом, от тем
пов развития внутреннего рынка их потребления, 
которые определяются процессами реструктуриза
ции машиностроительного комплекса.

Поэтому, прежде всего, необходима концент
рация не на объёмах производства заготовок, а на 
резком повышении их качества и конкурентоспо
собности, что будет влиять на формирование рынка 
сбыта заготовок, как внутреннего, так и внешнего.

Залог успешной работы многих предприятий -  
формирование портфеля заказов, ориентированно
го не на одного потребителя и один вид продукции. 
Следствием этого является целесообразность несколь
ких технологических процессов или их разновидно
стей, что повысит устойчивость предприятий при 
обычных колебаниях спроса рынка на конкретный 
тип изделий.

Поступила 22.03.06
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Цифровая система управления тиристорными приводами

Представлена цифровая система управления тиристорным 
электроприводом постоянного тока, предназначенная для за
мены существующих, морально устаревших систем. Ил. 1.

система управления электроприводом, модернизация, циф
ровая система, преобразователь, сервисное программное 
обеспечение

В настоящее время большое количество электрообо
рудования, в частности преобразовательная техника 
для питания электроприводов, работающих на ме
таллургических предприятиях, является физически

© Большаков В.И., Учитель А.Д ., Файнштейн В.Г., 
Цветное В.А., Сванидзе В .З ., Модло Е.А., 2006  г.

и морально устаревшим, вследствие чего часты слу
чаи аварийных простоев и внеплановых ремонтов. 
Выходом из такой ситуации может быть замена ус
таревшего оборудования на новое. Но во многих 
случаях замена всей системы является весьма доро
гостоящим процессом, выходом из сложившейся си
туации может быть частичная модернизация.

Учитывая, что силовая часть может быть доста
точно просто модифицирована путем замены сило
вых приборов и морально не устарела в настоящее 
время, то можно удешевить процесс модернизации 
преобразовательной техники путем замены только 
системы управления приводом и преобразователем.
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Рисунок. Функциональная схема систем ы  управления

Коллективом предприятия Национальной ме
таллургической академии Украины «КВМШ» на 
ОАО “Миталл Стил Кривой Рог” была разработана 
методика и оборудование, позволяющая эффектив
но использовать существующую устаревшую сило
вую часть преобразователей и заменять морально ус
таревшие системы управления на современную циф
ровую систему.

Разработано программное и аппаратное обеспе
чение системы, система освоена в производстве и 
проведены ее испытания.

Функционально система состоит из следующих 
узлов:

- узел ввода сигналов с датчиков;
- узел задающего устройства;
- узел регуляторов;
- узел СИФУ;
- узел памяти;
- узел защит;
- узел связи с ЭВМ;
- узел логики.
Узел ввода сигналов с датчиков предусматри

вает ввод сигналов с тахогенератора, импульсного 
датчика скорости (датчика положения), датчика тока 
якоря, датчика тока возбуждения, задатчика ско
рости в аналоговом виде, задатчика скорости в циф
ровом виде, тока статора (для систем управления 
синхронными приводами). Диапазон аналоговых сиг
налов —-200..+200мВ, -10..+ 10В.

Узел регуляторов предоставляет возможность 
регулирования тока якоря, тока возбуждения, ЭДС, 
скорости, положения, возможность построения адап

тивных регуляторов.
Узел СИФУ формирует импульсы управле

ния тиристорами в зависимости от задания, по
ступающего с регуляторов.

Узел памяти позволяет хранить информацию 
о состоянии системы для быстрого поиска неисп
равности и наладки системы.

Узел защит содержит в себе все защиты, не
обходимые для нормальной работы электропри
вода.

Узел связи позволяет связывать систему с 
ЭВМ наладки и ЭВМ верхнего уровня.

Узел логики позволяет создавать схемы тех
нологических блокировок, защит и сигнализации 
при управлении приводом в зависимости от со
стояния входных дискретных сигналов.

Узел интерфейса RS-422 предназначен для со
здания взаимосвязанных систем управления, на
пример для непрерывных прокатных станов при 
регулировании петли, подпора и т.д.

Функциональная схема системы управления 
представлена на рисунке.

Программное обеспечение позволяет создавать 
проектировщику, наладчику или эксплуатационно
му персоналу необходимую конфигурацию в зави
симости от типа привода и требуемых характерис
тик путем изменения регистров извне. Для удобства 
эксплуатации в комплекте'с устройством поставля
ется программное обеспечение для персональной 
ЭВМ, позволяющее выполнять следующие действия:

- изменять структуру и параметры системы уп
равления и логического контроллера на местах экс
плуатации, выполнять проверку и настройку отдель
ных модулей системы;

- наблюдать переходные процессы в реальном 
масштабе времени;

- отображать переходные процессы предшеству
ющие аварийным ситуациям и сбоям;

- доступ ко всем программным модулям осу
ществляется с помощью легкодоступного графичес
кого интерфейса, не требующего от персонала глу
боких знаний и опыта работы с ЭВМ.

Конструктивно система управления выпускает
ся в двух исполнениях: блочное для установки в су
ществующие кассеты, шкафы, панельное для уста
новки на двери шкафов, боковые поверхности и т.п.

В зависимости от мощности привода и парамет
ров силовой части и механики объектов, возможна 
реализация системы управления с такими парамет
рами:

- диапазон регулирования скорости до 1:1000;
- полоса пропускания контура регулирования 

скорости 15 — 20 Гц.
Описанная система управления прошла испы

тания на стане ПС-3 цеха СПЦ-2, в течение года, 
работая на всех клетях черновой, промежуточной и 
чистовой группы клетей.

Поступила 28.01.06
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