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системе. Таким образом, одна и та же машина позволяет не только раскро-
ить всю трубу на отдельные элементы, но и сварить эти элементы вместе 
по заданной конфигурации. Такой комплекс может найти свое применение 
как на больших предприятиях, с очень большой номенклатурой выпускае-
мой продукции, так и на маленьких производствах, которые постоянно ме-
няют выпускаемую продукцию и подстраиваются под требования рынка. 

Резка или сварка труб и изделий из них после дополнительной пласти-
ческой деформации возможна только в системах со многими степенями 
свободы.  

Увеличение степеней свободы в стандартных системах приводит к зна-
чительному увеличению стоимости решения и к одновременному умень-
шению ее надежности. В таких случаях роботизированный комплекс в со-
стоянии показать в полном объеме не только надежность, но и блеснуть 
своей гибкостью при реализации требований заказчика. 

 
 

 
ОЦЕНКА ОПАСНОСТИ ДЕФЕКТОВ С ПРИМЕНЕНИЕМ 

КОМПЛЕКСНОЙ ТЕХНОЛОГИИ 
 

М.В. Шахматов, Е.Д. Митрясова, Д.М. Шахматов 
 
В России эксплуатируется большое количество промышленных потен-

циально опасных объектов в нефтехимическом производстве, энергетике 
(и в первую очередь, атомной), на трубопроводном и железнодорожном 
транспорте, в оборонной и многих других отраслях промышленности. 
Случающиеся аварии приводят к человеческим жертвам, экологическим 
катастрофам. Значительным материальным потерям. Особенности состоя-
ния России состоит еще в том, что в большинстве отраслей заканчивается 
срок эксплуатации оборудования и изделий. Экономические трудности не 
всегда позволяют провести плановую замену. Для повышения эксплуата-
ционной безопасности и снижения аварийности в последнее время все 
больше внимания уделяется диагностике оборудования, которая позволяет 
на ранних стадиях проводить оценку работоспособности, предупреждать 
возникновение аварийных ситуаций и по возможности, продлевать сроки 
эксплуатации объектов. Одним из основных методов диагностики состоя-
ния объектов являются ультразвуковые методы НК. 

В последнее десятилетие в практику УЗК внедрены приборы, широко 
использующие различные методы обработки данных контроля, в том числе 
и когерентные. Применение таких приборов позволяет производить коли-
чественную оценку результатов УЗК, увеличив число информационных 
параметров, описывающих дефект: наличие дефекта, длина, высота и про-
филь дефекта. 
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Выводы 
1. Для правильной оценки опасности дефекта необходим комплексный 

подход к его опасности, который включает в себя ультразвуковой контроль 
с получением образа дефекта и последующим расчетом на прочность. 

2. При дефектах эллипсоидной формы опасность дефектов зависит от 
соотношения длины к радиусу его вершины и средних напряжений дейст-
вующий на конструкцию. 

3. Если выявлена трещина, то оценка опасности дефекта производится с 
учетом длины трещины и критического коэффициента интенсивности на-
пряжений. 
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ФАКУЛЬТЕТ ЭНЕРГЕТИЧЕСКИЙ 
 
 

АНАЛИЗ ОСОБЕННОСТЕЙ ПРОЦЕССОВ  
В АСИНХРОННОМ ЭЛЕКТРОПРИВОДЕ ЭКСТРУДЕРА 

МЕТОДАМИ НЕЛИНЕЙНЫХ ЧАСТОТНЫХ ХАРАКТЕРИСТИК 
 

В.Л. Кодкин, А.С. Аникин, А.А. Мартынов 
 
В статьях [1–3] приводились результаты исследований асинхронных 

электроприводов – стендовые испытания [2] и моделирование [3] АЭП, а 
также условия устойчивости систем с нелинейными частотными характе-
ристиками [1]. Отмечены существующие проблемы у данного класса элек-
троприводов, которые возникают в результате построения алгоритмов 
управления без учета этих нелинейностей, либо из-за неизбежных погреш-
ностей методов их учета (линеаризации). 

Очень часто подобные проблемы объясняются упрощенными алгорит-
мами управления (скалярное управление) или тем, что конструкция и па-
раметры АД не оптимизированы для частотного управления. 

В связи с этим представляет интерес анализ работы АЭП экструдера 
мощностью 4720 кВт для производства полиэтилена высокой плотности на 




