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Значение  зависит от условий дугообразования и составляет: в пе-
риод: расплавления 100–250 

см
В , в окислительный период 15–38 

см
В , 

в восстановительный период 7–11 
см

В  [1]. 

Если высота межэлектродного промежутка станет равной толщине 
шлака, выражения (10) упрощаются, так как Рдо = 0. 

 
ВЫВОД 

Полученные зависимости могут быть использованы для расчета оп-
тимальных режимов нагрева расплава в дуговой сталеплавильной печи, 
а также для построения динамической модели электротермических про-
цессов плавки в восстановительный период. 
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Суботін О. В. 

ДДМА, м. Краматорськ 
 
Проведено аналіз систем автоматизації металургійного обладнання, 

його інформаційного забезпечення й індустріальних оптичних і електрома-
гнітних перешкод, що ускладнюють роботу первинних вимірювальних пе-
ретворювачів [1, 2]. Аналіз показав, що обсяг необхідної виробничої інфо-
рмації визначається технічними задачами контролю об'єктів: наявності, 
положення, геометричних і габаритних параметрів, швидкості, температу-
ри, якості гiдрозбиву, реалізація яких здійснюється за допомогою спеціалі-
зованих первинних перетворювачів, заснованих на різноманітних фізичних 
принципах роботи, що зумовлює їхню значну кількість і різноманітність 
на виробництві. Застосування аналогових інформаційних сигналів у вимі-
рювальних перетворювачах ускладнено наявністю переважно безперерв-
них збурюючих впливів, що обумовлено специфікою теплотехнічного ви-
робництва. При застосуванні одиночних імпульсів, енергія переданих сиг-
налів еквівалентна, а в деяких випадках значно менше енергетичних харак-
теристик середи їхнього розповсюдження. При роботі таких пристроїв 
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в екстремальних умовах значно підвищується ймовірність появи помилок 
I-го і II-го роду – помилкової тривоги Рп.т. і пропуску сигналу Рпр.. Поява 
цих помилок обумовлена низькою перешкодозахищеністю вимірювальних 
перетворювачів і, як наслідок, низькою достовірністю одержуваної пер-
винної інформації [3]. Це обумовлює виникнення аварійних ситуацій у ро-
боті металургійного устаткування, що призводять до значних матеріальних 
витрат. Таким чином, підвищення достовірності контролю є найважливі-
шою виробничою задачею.  

З іншого боку, велика кількість датчиків на об'єкті автоматизації ви-
значає підвищені вимоги до швидкодії інформаційної системи, тому що 
ефективність системи управління визначається швидкісними і якісними 
показниками використаних первинних перетворювачів [4]. 

Доведено, що найбільше прийнятним засобом контролю параметрів 
об'єктів є фотоелектричний, що забезпечує необхідну перешкодозахище-
ність, достовірність контролю і точність виміру. Зазначений засіб реалізу-
ється у фотоелектричних вимірювальних перетворювачах.  

Проте, існуючі фотоелектричні перетворювачі аналогового й імпуль-
сного типу при роботі в екстремальних умовах термічних цехів у значній 
мірі схильні до дії оптичних і електромагнітних перешкод, що призводять 
до видозміни інформаційного сигналу. Виявлено, що при визначенні об'єк-
тів при оптичній локації на основі синхронного накопичення «пачки» ім-
пульсів більш ніж на порядок підвищується співвідношення сигнал-
перешкода, що підвищує достовірність вимірювальної інформації. Водно-
час, велика кількість інформаційних імпульсів у «пачці» (кілька сотен) 
значно знижує швидкодію системи контролю.  

Таким чином, виникла необхідність у розробці оптимальної структу-
ри інформаційного оптичного сигналу, що задовольняє певним енергетич-
ним вимогам, умовам швидкодії і перешкодозахищеності, при цьому коду-
вання інформації дозволить значно підвищити завадостійкість первинного 
перетворювача. Завадостійкі фотоелектричні перетворювачі звичайно пра-
цюють при активному способі контролю, із спеціальними випромінювача-
ми, що створюють оптичний сигнал із властивостями, що істотно відріз-
няються від властивостей оптичних перешкод.  
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