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ДИНАМІЧНИЙ СИНТЕЗ ЕЛЕКТРОГІДРАВЛІЧНОГО
СЛІДКУЮЧОГО ПРИВОДУ МЕТАЛОРІЗАЛЬНОГО ВЕРСТАТА

Слідкуючим гідроприводом з електрокеруванням (ЕГСП) є такий при-
вод, в якому вихідна ланка гідро двигуна (наприклад, шток) підсліджує зміну
вхідного електричного сигналу. ЕГСП відпрацьовує задану координату пози-
ціювання з деякою похибкою Δy [1], що є заданою величиною.

Метою динамічного синтезу ЕГСП є визначити його параметри при за-
даній точності позиціювання; швидкодії і часу спрацювання.

У відповідності з вимогами забезпечення заданої швидкості й закону
руху при зупинці гідроциліндра будують логарифмічну амплітудно-частотну
характеристику ЕГСП (ЛАЧХ).

Передаточна функція розімкненого приводу з бажаними характеристи-
ками повинна являти собою астатичну ланку першого порядку. Для реалізації
цього необхідно, щоб частота зрізу  ЛАЧХ була менша за резонансну частоту

реззр ωω  . Бажану частоту зрізу, яка відповідає заданому часу спрацювання
визначають з урахуванням послідовності часу гальмування.

Відомо, що при min
дk  *

дk ( min
дk – мінімальне значення коефіцієнта доб-

ротності, *
дk - значення коефіцієнта добротності, що відповідає частоті зрізу

при заданому часі спрацювання) ЕГСП не перебуває керування, але у випад-
ку коли min

дk > *
дk керування необхідне.

Вибір параметрів корегуючої RC-ланки проводиться графоаналітичним
методом [2]

Склавши передаточну функцію RC-ланки знаходять постійну часу,
значення опорів R1 і R2 і ємкість конденсатора C.

Коефіцієнт електронного підсилювача ЕПk знаходять з урахуванням ви-
значеного раніше мінімального коефіцієнта добротності min

дk ЕГСП.
Частота зрізу зрω визначається із необхідного часу спрацювання, а ре-

зонансна частота знаходиться із заданих об’ємів порожнин гідроциліндра,
масового навантаження і об’ємного модуля пружності рідини.
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Наступним етапом є визначення частоти спрягання ЕГСП і побудова
графіка його ЛАЧХ, за яким знаходять корегуючи частоти і розраховують
постійну часу RC-ланки T1 та T2 і задаючись значенням опору R2 знаходять
ємкість C і опір R1 корегуючої ланки.

За допомогою ЕОМ і пакету прикладних програм CIAM будують гра-
фіки перехідних процесів скорегованого і не скорегованого ЕГСП. Порівня-
вши часові показники якості, приходимо до висновку, що незважаючи на те,
що після корекції час перехідного процесу дещо збільшився, скорегований
ЕГСП відповідає заданому часу спрацювання t∑, але при цьому коливання
зменшились. Аналіз визначених динамічних похибок показав, що похибка
скорегованого ЕГСП дещо зросла, але це не призводить до значних змін у
динаміці приводу.

В результаті динамічного синтезу ЕГСП, було досягнуто усіх показни-
ків за точністю позиціювання Δy =1,5 мм і часу спрацювання t∑ = 1,2 с. Запас
по амплітуді становив ΔΗ = -12дБ, а запас по фазі Δ = -800.

Список літератури: 1. Электрогидравлические следящие системы / Хохлов В.А., Прокофьев В.Н.,
Борисова Н.А. и др. Под редакцией Хохлова В.А. – М.: Машиностроение, 1971. 2. Попов Д.Н. Ди-
намика и регулирование гидро- и пневмосистем; Учебник для вузов по специальности “Гидро-
пневмоавтоматика и гидропривод” – 2-е издание, перераб. и доп. – М.: Машиностроение, 1987.

УДК 621.315.2

О.А. ГРИГОР’ЄВА

ВПЛИВ ТЕХНОЛОГІЇ ВИГОТОВЛЕННЯ СТРУМОПРОВІДНИХ
ЖИЛ СИЛОВИХ КАБЕЛІВ НА ЇХ МЕХАНІЧНІ
ХАРАКТЕРИСТИКИ

Холодні деформації при волочінні, що впливають на структуру і плас-
тичні властивості металу, викликають його зміцнення, або «нагартовку» [1].
При досягненні деякої деформації метал практично повністю втрачає пласти-
чність. Температура відпалення міді знаходиться в межах 450-650°С. Вико-
нано експеримент щодо впливу однорідності продукції в операції волочіння
круглих проволок для силових кабелів на механічні характеристики металу.
Показано, що «нагартовка» впливає на розсіяння характеристик міцності. Ре-
зультати представлено у вигляді функцій розподілу.


