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Выводы 

Функциональные возможности всех SCADA-систем в целом идентич-

ны. Методика программирования близка к интуитивному восприятию ав-

томатизируемого процесса. Применяемое в большинстве SCADA-систем  

объектно-ориентированное программирование делает их легкими в освое-

нии и доступными для большого круга пользователей. 

Все SCADA-системы можно считать относительно открытыми, под-

держивающими возможность дополнения функциями собственной разра-

ботки, имеющими открытый ОРС-протокол для разработки драйверов, 

доступность к стандартным базам данных, развитую сетевую поддержку и 

возможность включения объектов ActiveX. Важной особенностью систем 

является число поддерживаемых разнообразных контроллеров. 

Построение АСУТП на основе любой из SCADA-систем не требует от 

пользователя больших знаний классического программирования, позволяя 

концентрировать усилия по освоению знаний в прикладной области. 
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В статье описывается разработанная технология вытяжки по-

лых деталей из листовой заготовки с предварительным образова-

нием гофров ограниченной высоты и последующим непрерыв-

ным их выпрямлением. 
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Основным недостатком большинства известных способов вытяжки по-

лых деталей из листовой заготовки является необходимость обеспечения 

переменного давления на фланец заготовки по ходу процесса с целью пре-

дотвращения образования гофров. Регулирование давления требует значи-

тельного усложнения конструкции штамповой оснастки и оборудования 

[1–2]. 
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В разработанной технологии вытяжка осуществляется с предваритель-

ным образованием на фланце гофров ограниченной высоты, а стенка гото-

вого изделия формируется за счёт их непрерывного распрямления [3]. 

Для образования гофров заготовку помещают в сужающуюся по-

лость, которую образует матрица и прижатый к ней гофроограничитель. 

Профиль гофров соответствует углу сужающейся полости α, который най-

ден из условия, обеспечивающего образование устойчивых гофров 

без возможности преобразования гофров в складки. Этот угол определя-

ют расчётом в каждом конкретном случае в зависимости от размеров заго-

товки и изделия, а также показателя упрочнения материала заготовки [3–

4]. 

Формирование гофров в начале процесса вытяжки происходит путём 

изгиба при отсутствии тангенциальной пластической деформации сжатия, 

поэтому утончение заготовки на пуансоне отсутствует в начале вытяжки. 

Это имеет наиболее важное значение при использовании особо тонкого 

металла (0,1–0,3) мм. 

При выпрямление гофров непрерывно меняется их высота, что обеспе-

чивает условие саморегулирования усилия прижатия фланца. Прижатие 

фланца заготовки к матрице осуществляется за счёт деформирования само-

го фланца, а не за счёт подведения энергии со стороны штампа. Следова-

тельно, устройств для регулирования давления прижима нет, но функции 

прижима выполняются. 

Опробование технологии на деталях цилиндрической формы с плоским 

дном показало, что утончение уменьшается на 15–20 %, что позволяет со-

кратить число вытяжных операций. При этом исключался расход энергии 

на регулирование давление прижима. 

Новую технологию можно применять в различных отраслях, например, 

в производстве автомобилей, приборов, консервной тары, в нефтяном и 

химическом машиностроении. 

Таким образом, управляя, не препятствуя естественному стремлению 

листовой заготовки к гофрооброзованию в процессе вытяжки, можно уве-

личить производительность и повысить качество изделий, исключив необ-

ходимость регулирование давление прижима. 
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В зависимости от способа возбуждения механические колебания делят 

на свободные, вынужденные и самовозбуждающиеся (автоколебания) ко-

лебания [1]. 

Вибрационные машины применяются практически во всех отраслях 

промышленности, в строительстве, сельском хозяйстве, быту. Для возбуж-

дения вибраций, которую сообщают рабочему органу, используются уст-

ройства называемые вибровозбудителями [1, 2]. 

Существуют различные типы вибровозбудителей: центробежные, экс-

центриковые, электромагнитные, электродинамические, гидравлические, 

пневматические, роторные [1, 2]. 

Проведено сравнение эксплуатационных характеристик различных ви-

дов вибровозбудителей, которое показало, что добиться идеальных усло-

вий возбуждения колебаний в настоящее время не удается. А учитывая, 

что в условиях рыночной экономики наиболее важными показателями яв-

ляются: относительно низкие затраты на приобретение вибромашины, обу-

словленные несложной конструкцией, и ее высокая производительность, 

зависящая от уровня регулируемости параметров и диапазонов воспроиз-

водимых частот и амплитуд вынуждающих сил, ни одна из существующих 

моделей вибровозбудителей не обладает даже удовлетворительными по-

требными характеристиками. Так, у гидравлических вибровозбудителей 

самый высокий уровень регулируемости параметров, но при этом они яв-

ляются и самыми дорогими. Поэтому при выборе конструкции вибрацион-


