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звеньях этих устройств, и применение разработанной методики позволят определить 
параметры звеньев и провести дальнейший синтез корректирующих цепей. Целью 
исследований является улучшение качества работы данных устройств. 

Определение параметров схем замещения производится для элементов уст-
ройств, работающих в ключевом режиме (транзисторы, диоды). Расчет параметров 
компонентов производится для схемы замещения, имеющей вид последовательного 
RLC-контура. Метод заключается в расчете параметров двух колебательных процес-
сов: исходного и колебательного процесса, полученного после параллельного вклю-
чения исследуемому элементу дополнительной емкости.  

После вычисления периода, амплитуды, частоты, фазы, затухания колебатель-
ного процесса определяются параметры схемы замещения рассматриваемого звена. 
Корректирующая цепочка представляет собой включаемое параллельно исследуе-
мому элементу RC-звено. 

Для определения значений элементов демпфирующей цепи вводится критерий, 
характеризующий отношение энергетических потерь в исходном процессе и в скор-
ректированном. Этот критерий представляет собой отношение средневыпрямленно-
го напряжения исходного переходного процесса к средневыпрямленному напряже-
нию скорректированного процесса. Авторами разработан программный фрагмент, 
который исходя из учета данного критерия, перебирает варианты корректировки 
процесса и выбирает тот, где значение данного критерия максимально.  

Для удобства расчетов и простоты использования была написана программа 
для определения параметров звеньев по характеру переходных процессов, происхо-
дящих в них. 

Полученные результаты исследований:  
– улучшенная методика поиска параметров [1] позволяет производить идентифи-

кацию, как из файла отсчетов, так и из координат максимумов, введенных вручную;  
– разработан алгоритм поиска наилучшего варианта корректировки переходно-

го процесса и синтеза демпфирующей цепи;  
– для удобства использования методики написана программа идентификации 

параметров. 
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ПУ «Нефтебурсервис» была поставлена задача автоматизации литьевой маши-
ны ПЛ-71. Литьевая машина ПЛ-71 предназначена для наварки скребков-
центраторов на насосные штанги. Мероприятия по автоматизации проводились с це-
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лью возможности контроля соблюдения технологического процесса, обеспечения 
более удобного управления литьевой машиной ПЛ-71.  

Перечень проведенных мероприятий: 
1) замена гидрораспределителей с ручным управлением на гидрораспределите-

ли с электромагнитным управлением; 
2) установка датчика температуры на пресс-форму и управление подачей ох-

лаждающей жидкости на пресс-форму; 
3) установка датчика перемещения поршня верхнего гидроцилиндра; 
4) перенос на программируемый логический контроллер (ПЛК фирмы 

Mitsubishi серии FX) функций задания и регулирования температур верхней и ниж-
ней зоны материального цилиндра, температуры пресс-формы; 

5) реализация функции точного задания времен выдержки на впрыскивание 
расплавленного полимера в пресс-форму и на отверждение полимера в соответствии 
с техпроцессом; 

6) обеспечение двух режимов работы литьевой машины: ручной и автоматиче-
ский; 

7) установка блока регистрации температурно-временных параметров каждого 
технологического цикла и предоставление программы просмотра регистрируемых 
данных на ПК.  

После проведения всех мероприятий по автоматизации литейщик при выпол-
нении операции по наварке скребка-центратора изначально задает на сенсорной па-
нели управления все необходимые параметры, затем, переключив тумблер на пульте 
в положение «Авто», выполняет технологический цикл. В автоматическом режиме 
литьевая машина поддерживает заданные температуры материального цилиндра и 
пресс-формы, выдерживает время под давлением и время охлаждения, последова-
тельно выполняет операции процесса наварки скребка-центратора на насосную 
штангу. В результате реализации поставленной задачи была разработана и внедрена 
система автоматизации литьевой машины ПЛ-71. Данная модернизация позволила 
фиксировать временные параметры технологического цикла (ранее эти параметры не 
были фиксированы, что приводило к неточности и несоблюдению технологического 
процесса). Все необходимые параметры регистрируются в энергонезависимой памя-
ти, что дисциплинирует работу литейщика и позволяет при необходимости устано-
вить причину выпуска брака. Наличие ручного и автоматического режима, возмож-
ность задания параметров на сенсорной панели управления обеспечивают 
дополнительные удобства в работе литейщика. 
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Современные датчики для бесконтактного измерения тока представляют собой 
магнитоэлектронные устройства, принцип действия которых основан на измерении 
магнитной индукции, создаваемой проходящим током и регистрируемой преобразова-




