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Исследована зависимость экономичности работы вагоноопрокиды-

вателя от выбранного алгоритма управления электроприводом.  

В условиях резкого увеличения объема переработки мощных 

грузопотоков сырья в процессе их приема с внешнего транспорта и 

последующей подачи на производство, вопросы рациональной орга-

низации погрузочно-разгрузочных, складских и транспортных работ 

приобретает особое значение. Современным методом рациональной 

организации любых производственных процессов, в том числе и по-

грузочно-транспортного процесса, является комплексная механиза-

ция и все более полная автоматизация основных и вспомогательных 

операций. 

Только комплексная механизация и автоматизация могут обес-

печить требуемую высокую производительность при минимальных 

затратах труда и снижение себестоимости переработки массовых гру-

зов. Важнейшее значение сейчас приобретает изучение разнообраз-

ных средств комплексной механизации погрузочно-разгрузочных, 

складских и транспортных работ. 

Для механизации выгрузки навалочных грузов используются 

весьма разнообразные машины и устройства. Не представляя класси-

фикации разгрузочных машин в зависимости от их производительно-

сти, можно все же ориентировочно отличать разгрузочные машины 

небольшой производительности (примерно до 100 м
3
/час) от машин 

средней производительности (примерно от 100 до 400 м
3
/час) и ма-

шин высокой производительности (свыше 400 м
3
/час). 

В указанном отношении к машинам высокой производительно-

сти можно отнести вагоноопрокидыватели и лишь при особо благо-

приятных условиях элеваторные разгрузчики и разгружающие стру-

ги. Можно с уверенностью сказать, что, на сегодняшний день, наибо-

лее совершенным устройством для выгрузки сыпучих материалов из 

полувагонов являются вагоноопрокидыватели. Металлургические и 
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коксохимические предприятия оснащены вагоноопрокидывателями 

различных конструкций. 

Вагоноопрокидывателями называются сооружения и устройства 

для разгрузки сыпучих грузов из открытого и закрытого подвижного 

состава путем наклона или поворота вагона в положение, обеспечи-

вающее высыпание груза. 

Вагоноопрокидыватели сокращают продолжительность разгру-

зочного процесса до 2-3 мин. для полувагонов и платформ и до 6-8 

мин. для крытого подвижного состава. Потребность в рабочей силе 

для обслуживания вагоноопрокидывателя составляет 2-3 чел. на каж-

дый агрегат. Также значительно облегчается выгрузка смерзшихся 

грузов. Стоимость разгрузки вагоноопрокидывателя при значитель-

ном грузообороте (начиная от 1.2 млн. т/год) оказывается  более низ-

кой, чем стоимость разгрузки другими механизмами и установками. 

Рассматриваемое предприятие «Авдеевский КХЗ», имеет грузо-

поток 1000 т/час, что составляет 8760000 т/год. Данный объем обес-

печивают четыре стационарных роторных вагоноопрокидывателя. 

Они имеют простую конструкцию, большую производительность, 

малую массу и сравнительно низкую стоимость обслуживания. 

Функции и задачи, возлагаемые на погрузочно-разгрузочные 

механизмы, обуславливают повышенные требования к выбору их 

электроприводов. От правильного выбора электроприводов в значи-

тельной степени зависят производительность, надежность работы, 

простота обслуживания и возможности автоматизации механизмов.                         

Основные механизмы вагоноопрокидывателей имеют реверсив-

ный электропривод, рассчитанный для работы в интенсивном по-

вторно-кратковременном режиме. В каждом рабочем цикле имеют 

место неустановившиеся режимы работы электропривода: пуски, ре-

версы, торможения, оказывающие существенное влияние на произво-

дительность механизма, на динамические нагрузки привода и меха-

низма, на КПД установки и на ряд других факторов. Все эти условия 

предъявляют к электроприводу сложные требования. 

Для рассматриваемого вагоноопрокидывателя в качестве приво-

да был выбран двухдвигательный электропривод на основе асин-

хронного электродвигателя фазного исполнения в металлургической 

модификации. Принимая во внимание сегодняшние достижения на-

учно-технического прогресса, для управления электроприводом при-

нимаем частотный способ регулирования на основе инвертора на-

пряжения. 
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В результате сравнительных просчетов был также выбран тип 

алгоритма широтно-импульсного управления, обеспечивающий более 

высокое качество тока, а следовательно, перекрывающий требуемый 

диапазон регулирования частоты меньшим количеством поддиапазо-

нов. Данные выводы были сделаны на основании полученных значе-

ний коэффициента искажения тока двигателя и его коэффициента 

гармоник, а также их зависимости от относительной частоты выход-

ного напряжения. При этом сохраняется плавность регулирования, 

присущая частотному методу, а также невысокие потери, следова-

тельно, более высокая экономичность. 
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