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	Научно-техническая программа ВНИИМЕТМАШ как отражение современных тенденций развития машиностроения
Пасечник Н.В., Сивак Б.А.
В статье рассматривается состояние и перспективы развития металлургического машиностроения, а также вклад ВНИИМЕТМАШ в развитие подотрасли. Рассмотрены некоторые из наиболее перспективных крупномасштабных работ института: компактные металлургические мини-заводы, сверхмощные штамповочно-экструзионные прессы усилием 80 тыс. т, энергосберегающие трансформаторы новой конструкции. Отмечена необходимость государственной поддержки отечественных машиностроителей и решения кадровых проблем. 

Ключевые слова: институт, металлургические и машиностроительные заводы, мини-завод, гильзовые кристаллизаторы, станы холодной прокатки прецизионных труб, изостатическое прессовое оборудование. 
	Scientific and technical program VNIIMETMASH as the reflection of the modern machine-building development trends 
N.V. Pasechnik, Sivak B.A.

The status and perspectives of metallurgical machine-building are considered in the article as well as contribution of VNIIMETMASH to development of sub-branch. Some of the most perspective and large-scale works of institute are considered: compact metallurgical mini-plants, super-powerful stamping-extruding presses with force 80000t, energy-saving transformer of new design. Necessity of state support of domestic producers and decision of problems with personnel are marked. 
Key words: Institute, metallurgical and machine-building plant, mini-mill, tube mould crystallizers crystallizers, cold rolling mill for precision pipes, isostatic pressing equipment.

	Основные конструктивные решения аппаратов для введения в жидкий металл алюминиевой  и порошковой проволоки

Протасов А.В., Комолов И.В., Лушников В.М.

В данной статье приведен краткий обзор, и назначение оборудования для   введения   проволоки   в жидкий металл. Рассмотрены основные конструктивные решения  и состав механизмов трайб-аппаратов. Приведена классификация, краткие технические характеристики и фирмы-производители отечественных и зарубежных трайб-аппаратов. 

Ключевые слова: внепечная обработка, технология, жидкий металл, ковш, алюминиевая проволока, реагенты, порошковая проволока,  комплект оборудования, трайб-аппарат, конструкция, механизмы.  
	Basic design solutions   of apparatus for  introduction  of aluminum and cored wire  into  the liquid metal 

 Protasov A.V., Komolov I.V., Lushnikov V.M.
This article provides a brief overview, and designation for wire insertion into the liquid metal. The basic designs and composition mechanisms tribe-aids  are  considered. A classification, brief specifications and manufacturers of domestic and foreign tribe-aids  are   done.
Key words: furnace processing, technology, liquid metal bucket, aluminum wire, reagents, cored wire, a set of equipment, wire feeding machine, the design of the mechanisms.

	Разработка математической модели зависимости времени опережения заготовки при качании кристаллизатора от комплекса конструктивных особенностей оборудования МНЛЗ
Кацибан В.А.; Филатов А.А., Смоляков А.С.

Качество непрерывнолитой заготовки, безаварийность работы МНЛЗ и стабильность работы ее основного технологического оборудования существенно зависит от взаимодействия в едином процессе заливочных устройств, кристаллизатора, зоны вторичного охлаждения и тянуще-правильного устройства (ТПУ). 

Зазоры в узлах МНЛЗ оказывают прямое влияние на скорость движения кристаллизатора и слитка, которые формируют величину времени опережения. Время опережения в свою очередь оказывает существенное влияние на стабильность процесса разливки и качество непрерывнолитой заготовки.

Целью данной статьи является обоснование негативного влияния зазоров на качество слитка и стабильность процесса литья. С увеличением скоростей разливки и сортамента разливаемых марок стали, рассмотренные вопросы становятся более актуальными. 

Ключевые слова:

МНЛЗ, заготовка, непрерывнолитая, зазор, опережение, время, качание, отклонение, качество, разливка.
	Design of mathematical model of lead time dependence of section at mold oscillation from complex of design features of the equipment of continuous casting machine (CCM)

Katsiban V.А.; Filatov А.А., Smolyakov А.S.
Quality of section, fail-safety of CCM work and stability of work of its basic processing equipment significantly depends on interaction in uniform process of filling devices, mold, zone of secondary cooling and the pulling-straightening device (PSD).
Gaps in the CCM hubs have direct impact on the speed of movement of the mold and the bullion which form the value of lead time. Lead time has essential impact on stability of casting process and quality of section.

The aim of this article is substantiation of negative influence of gaps on the quality of the bullion and stability of casting process. The considered questions become more actual at speed of casting and assortment of casting steel grades increase.
Key words: CCM, section, gap, leading, time, oscillation, deviation, quality, casting.

	Непрерывное литье полых стальных заготовок для производства горячекатаных труб
Хребин В.Н., Жихарев П.Ю.

Показана актуальность проведения работ по созданию машины непрерывного литья полых стальных заготовок для производства горячекатаных труб. Рассмотрены проблемы связанные разработкой и созданием таких машин. Намечены пути решения этих проблем. Предложены конструктивные решения внутреннего кристаллизатора с изменяющемся профилем его рабочей поверхности и определены необходимые средства автоматизации, обеспечивающие стабильность процесса разливки и высокое качество получаемых заготовок.
Ключевые слова: Машина непрерывного литья полых заготовок, внутренний кристаллизатор с изменяющимся профилем рабочей поверхности. 
	Continuous casting of hollow steel billets for production of hot-rolled tubes
Khrebin V.N., Zhikharev P.Yu.
The urgency of the work to create machine for continuous casting of hollow steel billets for the production of hot-rolled tubes. The problems related to the design and development of these machines. The ways of solving these problems. Constructive solutions inner mold with the changing profile of its surface and determine the necessary automation to ensure the stability of the casting process and the high quality of the billets.
Key words: Machine for continuous casting of hollow billets, internal mold with the changing profile of the work surface.

	ТЕНДЕНЦИИ РАЗВИТИЯ КОНСТРУКЦИЙ РАБОЧИХ КЛЕТЕЙ сортовых станов

Родинков С.В., Павленко В.В., Дрозд В.Г., Кривенцов А.М.
Рассмотрены конструкции рабочих клетей сортовых станов (средне- и мелкосортных). Отражены особенности клетей при производстве сортового проката, отмечены их достоинства и недостатки. 
Показано, что основной тенденцией современного развития сортовых станов является их достаточно узкая специализация по геометрическому сортаменту для достижения наибольшей технической и экономической эффективности производства. 
Анализ конструкций прокатных клетей показал, что для большинства среднесортных, мелкосортных и сортопроволочных станов в качестве клетей черновых, промежуточных и чистовых групп наиболее рационально применять бесстанинные ненапряженные клети.
Предложены наиболее рациональные диапазоны диаметров и длин бочек валков по группам клетей, а также конструктивные параметры бесстанинных клетей для обеспечения необходимых жесткостей клетей в осевом и радиальном направлениях. 
Ключевые слова: рабочая клеть, сортовые станы, станинные клети, клети бесстанинной конструкции, осевая и радиальная жесткость, диаметр валка, длина бочки валка, горизонтальная и вертикальная клеть.
	DEVELOPMENT TENDENCIES OF SECTION MILLS WORKING STANDS DESIGN 

Rodinkov S.V., Pavlenko V.V., Drozd V.G., Kriventsov А.М.
Design of working stands of section mills (medium and light section) is considered. Features of stands are reflected at production of bar section, its advantages and disadvantages are noted.
It is shown that the main tendency of modern development of section mills is its rather narrow specialization on geometrical assortment for achievement of the greatest technical and economic efficiency of production.
The analysis of rolling stands design showed that for the majority of medium, light section and section wire mills as stands of draft, intermediate and finishing groups it is most rational to apply unstressed stands without frame. 
The most rational ranges of diameters and lengths of rolls barrels on groups of stands, and also design data of stands without frame for providing necessary rigidity of stands in the axial and radial directions are offered.
Key words: working stand, section mills, frame stand, stand without frame, axial and radial rigidity, roll diameter, length of roll barrel, horizontal and vertical stand.

	Оптимизация соотношения радиальной и осевой жёсткостей сортопрокатных клетей с целью повышения геометрической точности сортовых профилей

А.М. Кривенцов, С.В. Родинков

Жесткость является одним из наиболее важных конструктивных параметров рабочей клети, так как она регламентирует упругие перемещения ручьев калибра и определяет, тем самым, геометрическую точность прокатываемого профиля. Определение рационального соотношения радиальной и осевой жесткостей сортопрокатной клети проведено с учетом специфики сортовой прокатки. Так, при прокатке сортовых профилей имеют место переменные осевые усилия, достигающие 10% и более от радиальных сил прокатки, что приводит к взаимному смещению ручьёв калибра и снижению точности прокатываемого сортового профиля. Кроме того, процесс сортовой прокатки характеризуется развитым уширением, при котором колебания размеров по ширине значительно больше, чем по высоте. Эта разница может достигать 3-х кратной и более величин и приводит к тому, что точность при сортовой прокатке и соответственно параметры оборудования и технологии определяют изменения по ширине профиля, а не по высоте как при листовой прокатке. Важной отличительной особенностью сортовой прокатки является также периодическое изменение на 90° направление деформации, что, в целом, предъявляет более высокие требования к прокатному оборудованию. Исследованиями установлено, что оптимальным отношением осевой и радиальной жёсткостей сортопрокатных клетей является Мх/Му= 0,15.
Ключевые слова: сортовая прокатка, точность круглых профилей, отклонения, овальность, упругие перемещения ручьев калибров, осевая жесткость, радиальная жесткость.
	Optimization of relation of radial and axial stiffness of rolling section stands towards increase of section bar geometric accuracy

А.М. Kriventsov, S.V. Rodinkov

Stiffness is one of the most important working stand design parameters as it regulates elastic displacements of die grooves and hence specifies geometric accuracy of rolling profile. Determination of rational relation of radial and axial stiffness of rolling section stand is carried out relying on specificity of section rolling. Then at rolling of section profiles alternating axial forces achieving 10% or more of rolling radial forces take place, bringing to mutual displacement of die grooves and degradation of section profile being rolled accuracy. Furthermore process of section rolling is characterized by developed broadening at which dimensions oscillation by width rather more than by height. This difference can achieve threefold or more values and brings to the fact that accuracy at section rolling and equipment parameters and technologies respectively determine changes on profile width but not on height as at sheet rolling. Important differential property of section rolling is also periodic variation on 90° direction of deformation that in whole imposes higher requirements to rolling equipment. It was determined by researches that optimal relation of axial and radial stiffness of section rolling stands is Мх/Му= 0,15.
Keywords: section rolling, round profile accuracy, deviations, ovality, elastic displacements of dies grooves, axial stiffness, radial stiffness.

	Создание (разработка и внедрение) автоматизированного комплекса для станов холодной прокатки инъекционной винтовой арматуры диаметром до 135мм
Боровик А.А. , Галкин А.А., Панкратов М.Ю. 
Работа посвящена разработке и внедрению автоматизированного комплекса (АСУ) для гаммы трехвалковых станов поперечно-винтовой холодной прокатки инъекционной винтовой арматуры (станы СХПВ) диаметром до 135мм. Разработанная АСУ позволяет полностью автоматизировать процессы прокатки, настройки рабочей клети на требуемый типоразмер прокатываемой заготовки, загрузки заготовок и уборки готовых изделий. Наличие системы диагностики состояния оборудования, протоколирования его неисправностей и нарушений хода технологического процесса сокращает трудоемкость обслуживания стана. Ведение журнала прокатки с записью технологических данных по каждой заготовке дает возможность анализа правильности расчета калибровок прокатного инструмента, оптимального подбора параметров технологического процесса, составления паспортов партий отгружаемых заготовок. В работе содержатся материалы об особенностях построения данной АСУ и задачах, которые она решает. Результаты работы внедрены на прокатном стане СХПВ 50-135, установленном на ЗАО «ПМЗ» (г. Пушкин) в 2012 г. 
Ключевые слова: прокатный стан, винтовая арматура, автоматизированный комплекс (АСУ).
	Creation (design and incorporation) of the automated complex for mills of cold rolling of injection screw - shaped fixture with diameter up to 135 mm
Borovik A.A., Galkin A.A., Pankratov M.Yu.
The work is devoted to design and incorporation of automated complex (ACS) for range three-roll mills of helical cold rolling of injection screw-shaped fixture (SKHPV mills) with diameter up to 135 mm. Designed ACS allows to automatize rolling processes completely, setting of a working stand for a demanded standard size of rolled billet, loading of billets and disposal of finished pieces. Availability of the diagnostic system of the equipment condition, recording of its inaccuracy and failures of a course of technological process reduces work content of mill service. Maintenance the journal of rolling with record of technological data on each billet gives the possibility of the correctness analysis of calculation of calibrations of the rolling tool, optimal selection of parameters of technological process, drawing up passports of parties of shipped billets. Work contains materials about features of creation of this ACS and problems which it solves. Results of work are incorporated on the SKHPV 50-135 rolling mill installed on JSC PMZ (Pushkin) in 2012.

Keywords: rolling mill, screw-shaped fixture, automated complex (ACS).

	Автоматическая система регулирования толщины полосы и автоматизированная информационная система 20-валкового стана 700 

Иванов А. А., Кареев С.М.
ВНИИМЕТМАШ спроектировал, изготовил и внедрил систему автоматического регулирования толщины полосы и автоматизированную информационную систему на 20-ти валковом стана 700 фирмы «Sendzimir» Кировского завода ОЦМ. В статье рассмотрено аппаратное и программное устройство систем. Системы выполнены на базе программируемого логического контроллера и промышленного компьютера фирмы «SIEMENS».

В статье рассмотрены функции автоматизированной информационной системы. Приведены алгоритмы функционирования системы автоматичес-кого регулирования толщины полосы, а также точность геометрических размеров по толщине при прокатке фольги и тонких полос от 0.05 до 1.0 мм
Ключевые слова: автоматическая система регулирования толщины, автоматизированная информационная система, разнотолщинность, прокатка медных полос, прокатка фольги, прокатка тонких полос, прокатка латунных полос, допуски по отклонению толщины, входной контур регулирования, выходной контур регулирования, подкат.
	Automatic system of thickness regulation and the automated information system of twenty-high rolling mill 700
Ivanov А.А., Kareev S.M.
VNIIMETMASH designed, manufactured and incorporated automatic system of regulation of strip thickness and the automated information system on twenty-high rolling mill 700 by company Sendzimir of Kirov Plant OTSM. The hardware and program structure of systems is considered in the article. Systems are performed on the basis of the programmable logical controler and the industrial computer by company SIEMENS.

Functions of the automated information system are considered in the article. 

Operation algorithms of automatic system of thickness regulation and also accuracy of the geometrical dimensions on thickness are given at rolling of foil and thin strips from 0.05 to 1.0 mm.
Keywords: automatic system of thickness regulation, automated information system, variation in thickness, rolling of copper strips, foil rolling, rolling of thin strips, rolling of brass strips, thickness tolerance range, input contour of control, output contour of control, strip plate.

	Экспериментальные исследования силовых и кинематических параметров пилигримового стана
Хребин В.Н., Филатов А.А.

Проведены экспериментальные исследования технологических и динамических нагрузок главного привода пилигримового стана Северского трубного завода при прокатке труб из стали Д диаметром 219 мм с толщиной стенки 8,9 мм и диаметром 245 мм с толщиной стенки 12 мм. Выполнена обработка результатов экспериментальных данных методами математической статистики. Получены оценки зависимости крутящих моментов от технологических параметров процесса.

Ключевые слова: Пилигримовый стан, элементы главного привода, подающий аппарат, технологические нагрузки, динамические нагрузки, зазоры в линии привода, осциллограмма процесса прокатки.
	 Experimental researches of power and kinematic parameters of pilger mill
Khrebin V.N., Filatov А.А.
Experimental researches of technological and dynamic forces of the pilger mill main drive of SevTZ are performed at rolling of pipes from steel Д with diameter of 219 mm with wall thickness of 8,9 mm and diameter 245 mm with wall thickness of 12 mm. Processing of results of experimental data by methods of mathematical statistics is executed. Estimations of dependence of torques from technological parameters of process are received.
Keywords: Pilger mill, elements of the main drive, feeding device, technological forces, dynamic forces, backlashes in a drive line, oscillogram of rolling process.

	Расчетно-графический метод оценки технологических нагрузок при горячей прокатки труб на пилигримовом стане

Хребин В.Н.; Филатов А.А.

Разработан алгоритм оценки технологических нагрузок при горячей пилигримовой прокатки, включающий методику определения геометрических параметров очага деформации на основе пошагового взаимодействия трехмерных геометрических моделей рабочих валков и заготовки и расчет величин нормальных контактных напряжений в очаге деформации.
Проведено сопоставление результатов расчетов по указанному алгоритму с имеющимися экспериментальными данными. Получена аппроксимирующая функция технологического крутящего момента, пригодная для использования в математических моделях расчета спектра динамических крутящих моментов главного привода пилигримового прокатного стана. 

Ключевые слова: Пилигримовый прокатный стан, технологические нагрузки, калибр пилигримового валка, очага деформации, пильгерная головка, угол захвата, аппроксимирующей функции.
	Calculating-graphical method of processing loads estimation at hot rolling of tubes on pilger mill

Khrebin V.N.; Filatov А.А.
An algorithm for technology loads pilger hot rolling, including a method for determining the geometric parameters of the deformation zone on the basis of three-step interaction of geometric models of the work rolls and the billet and the calculation of the values ​​of normal contact stresses in the deformation zone.
 The comparison of the calculation results to the specified algorithm with the available experimental data. Obtained approximation function technological torque, suitable for use in mathematical models for calculating the spectrum of dynamic torque of the main drive pilger rolling mill.
Key words: Pilger rolling mill, processing load, caliber pilger roll, the instant zone deformation, pilger head, the angle of capture, the approximating function.

	Новые аппаратно-алгоритмические решения в системах управления современных станов холодной прокатки труб конструкции ВНИИМЕТМАШ
В.Я. Тонконогов, А.Б. Рысс 

Предлагаемый материал посвящен опыту разработки и тенденциях развития систем управления станов холодной прокатки труб (ХПТ) конструкции ВНИИМЕТМАШ.
Приведены материалы об особенностях построения современных систем управления станами ХПТ конструкции ВНИИМЕТМАШ и задачах, которые они решают.

Ключевые слова: стан, прокатка труб, система управления, контроллер, серводрайвер, электропривод.
	New hardware and algorithmic decisions in control systems of modern tube cold rolling mills of VNIIMETMASH design 
V. Ya. Tonkonogov, A.B. Ryss 
The offered material is devoted to experience of design and tendencies of development control systems of tube cold rolling mills (HPT) of VNIIMETMASH design.
The materials about construction features of modern control systems by mills HPT of VNIIMETMASH design and problems, which they solve are given.
Keywords: mill, tube rolling, control system, controller, servodriver, electric drive.

	Система автоматического управления установкой для производства труб со спиральными рёбрами
Маслов В.Н., Кузнецов С.А., Верник Ю.А.
Представлено описание системы управления современной установки для производства труб со спиральными ребрами. Рассмотрены особенности процесса изготовления труб со спиральными ребрами путем скручивания при местном индукционном нагреве. Предложен простой и эффективный алгоритм регулирования температуры в зоне нагрева.
Ключевые слова: система управления, регулирование температуры, скручивание ребристых труб.
	 Installation automatic control system for production of tubes with helical fin
Maslov V. N., Kuznetsov S. A. Vernik Yu.A.
The description of a control system of modern installation for tubes production with helical fins is submitted. Features of production process of tubes with helical fins by twisting at local induction heating are considered. Simple and effective algorithm of temperature regulation in a heating zone is offered.
Keywords: control system, temperature regulation, twisting of finned tubes.

	Современные гидравлические нажимные устройства для прокатных станов небольшой мощности

Монастыршин М.Ю.; Маслов В.Н.; Кузнецов С.А.
В статье рассмотрена работа ВНИИМЕТМАШ по созданию гидравлических нажимных устройств (ГНУ) для лабораторных станов малой мощности. Приведена вновь разработанная конструкция нажимного гидроцилиндра, типовая схема насосно-аккумуляторной станции и блока управления с применением новых сервоклапанов серии D633.

Ключевые слова: гидравлическое нажимное устройство (ГНУ), гидроцилиндр, поршневое и штоковое уплотнение, насосно-аккумуляторная станция, сервоклапан, блок управления ГНУ.
	Modern hydraulic screwdown structures for rolling mills of small power

Monastyrshin M. Yu. ; Maslov V. N.; Kuznetsov S. A.
The work of the VNIIMETMASH on creation of hydraulic screwdown structures (HSS) for laboratory mills of small power is considered in the article. 
Newly designed construction of press hydraulic cylinder, standard scheme of pump-and-accumulator station and control unit with application of new servovalves of series D633 is given.
Keywords: screwdown structure (HSS), hydraulic cylinder, piston and rod sealing, pump-and-accumulator station, servovalve, HSS control unit.

	Надежность работы электромагнитных роликов агрегатов поперечной резки горячекатаных листов прокатных станов 2000
В. Г. Грачев, А. А. Соловьев, В. И. Соломасов, С. Б. Валеев, В. А. Коник, В. И. Бучнев, Ю. А. Осипов, А. С. Смирнов, А. Н. Саков, С.П. Бирюков, В. Н. Борцов, Д. В. Зайцев 
Электромагнитные ролики, используются для транспортировки, сортировки и укладки горячекатаных листов в агрегатах поперечной резки (АПР) и линиях прокатных станов.
Электромагнитный ролик — это электротехническое изделие, включающее в себя вращающийся магнитопровод (вал), неподвижную обмотку возбуждения магнитного поля и манжеты, контактирующие с транспортируемыми листами, которые выполняют функции амортизаторов.
Научно-производственная фирма ЗАО «ЭМТ» в 90-х годах разработала принципиально новую конструкцию и освоила новейшую технологию изготовления цилиндрических катушек (ЭКР) и комбинированных амортизаторов (АКР) для электромагнитных роликов, позволяющих производить их установку и восстановление без разборки роликов.
Ключевые слова
Агрегат поперечной резки, листоукладчик, горячекатаные листы, электромагнитный ролик конструкции 2000-х годов, электромагнитная катушка (ЭКР), амортизатор комбинированный разъемный (АКР).
	Reliability of work of electromagnetic rollers of cross cutting aggregates of hot-rolled sheets of rolling mills 2000
V. G. Grachev, A.A.Solovyev, V.I.Solomasov, S. B. Valeev, V.A.Konik, V.I.Buchnev, Yu.A.Osipov, A.S. Smirnov, A.N.Sakov, S.P.Biryukov, V.N.Bortsov, D.V.Zaytsev 

Electromagnetic rollers are used for transportation, sorting and laying of hot-rolled sheets in the aggregates of the cross cutting (ACC) and lines of rolling mills.

Electromagnetic roller — is electro technical product including the rotating magnetic conductor (shaft), a motionless exciting coil of a magnetic field and sleeve gasket contacting to transported sheets which perform functions of shock-absorbers.

In the nineties the JSC EMT scientifically and manufacturing company developed principal new design and mastered the newest manufacturing techniques of cylindrical coils (EKR) and the combined shock-absorbers (CDSA) for the electromagnetic rollers, which allow to perform its installation and reconstruction without disassembly of rollers.
Keywords
Cross cutting aggregate, sheet stacker, hot-rolled sheets, electromagnetic roller of a design of 2000th years, electromagnetic coil (EMC), combined dismountable shock-absorber (CDSA).

	 Модернизация прессов 800 тс и 1600 тс

Дюбин Ю.В., Кареев С.М., Синицин Д.В., Иванов А.А., Мироненко В.Н.
Рассмотрены основные направления модернизации гидравлических прессов на примере пресса 800 тс и 1600 тс. 

При модернизации основное внимание уделялось замене устаревшего гидропривода пресса на современный. В гидроприводах применялись насосы с регулируемой производительностью, пропорциональные предохранительные клапаны, пропорциональные распределители, аккумуляторы для сглаживания колебаний давления и другие современные аппараты и приборы гидросистем.
Модернизация электрооборудования прессов проводилась путем замены устаревшего силового оборудования на современные электроприводы, а также внедрением нового поколения систем управления на базе программируемых логических контроллеров и средств человеко-машинного интерфейса, обеспечивающих контроль технологических параметров процесса прессования, диагностику оборудования, архивирования технологических параметров процесса прессования и результатов диагностики, обеспечение требований по безопасности.

Приведен сравнительный анализ технологических возможностей пресса 800 тс до и после модернизации.

Ключевые слова: пресс 800 тс, модернизация пресса, модернизация электрооборудования, модернизация гидрооборудования пресса, человеко-машинный интерфейс, система управления прессом, бесступенчатое регулирование скорости, автоматизированная система управления прессом, электропривод насосной установки, гидроаппаратура, электроаппаратура, регулируемый насос, усилие прессования, регулирование температуры, задание усилия прессования.
	Modernization of 800 tf and 1600 tf presses
Dyubin Yu.V., Kareev S. M., Sinitsin D. V., Ivanov A.A. Mironenko V. N.
The main directions of hydraulic presses modernization are considered on the example of a press 800 tf and 1600 tf.
At modernization the main attention was paid to replacement of an outdated hydraulic drive of press to the modern one. Pumps with the adjustable productivity, the proportional safety valves, proportional distributors, accumulators for smoothing of pressure disturbance and other modern devices and devices of hydraulic systems were applied in the hydraulic drives.
Electric equipment modernization of presses was carried out by replacement of the outdated power equipment to modern electric drives, and also incorporation of new generation of control systems on the basis of programmable logical controllers and facilities of the human-machine interface, providing control of pressing process technological parameters, diagnostics of the equipment, archiving of pressing process technological parameters and results of diagnostics, providing safety requirements. 
The comparative analysis of technological opportunities of press 800 tf before and after modernization is provided.
Keywords: press 800 tf, press modernization, electric equipment modernization, modernization of the hydroequipment of press, human-machine interface, control system of press, stepless regulation of speed, automated control system for press, electric drive of pump unit, hydroequipment, electric equipment, adjustable pump, pressing force, temperature regulation, assignment of pressing force.

	Некоторые особенности производства изделий на основе интерметаллидов
А.П.Шляхин, С.Н.Шушурин, А.А.Коростелин, Резнюков К.Ю., А.Н.Шляхин
В статье представлены работы ВНИИМЕТМАШ в области производства изделий из интерметаллидов: нагревательных элементов с высоким омическим сопротивлением и конструкционных материалов на основе алюминида железа, а так же сверхпроводящих материалов из интерметаллидов. Рассмотрены некоторые особенности их производства.
Ключевые слова: Интерметаллиды, алюминид железа, изготовление, температура, давление, особенности, режимы обработки.
	Some specialties of products on basis of intermetallic compounds manufacturing 
А.P. Shlyakhin, S.N.Shushurin, А.А.Korostelin, К.Yu. Reznyukov, А.N.Shlyakhin
In the article works of VNIIMETMASH in the area of manufacturing of intermetallic compounds: heating units with high direct-current resistance and constructional materials on basis of iron aluminide and also superconducting materials from intermetallic compounds are presented. Some specialties of its manufacturing are reviewed. 
Key words: Intermetallic compounds, iron aluminide, manufacturing, temperature, pressure, specialties, machining conditions.

	Модернизация машины стыковой контактной сварки К-831М для изготовления кольцевых изделий из алюминиевых сплавов больших сечений без замены механических узлов
Тонконогов В.Я., Новицкий А.Ф., Комолов И.В. и др.
В статье обобщен опыт модернизации уникальной стыкосварочной машины К-831(МСО – 600.02), используемой при изготовлении заготовок для шпангоутов из прессованных профилей алюминиевых сплавов. Показано, что модернизация морально и физически устаревших электрической системы управления и гидропривода, даже без замены механических узлов машины, позволила повысила технический уровень машины, улучшила условия ее обслуживания, стабилизировала ее работу и качество сварных стыков, снизила количество дефектов и разброс значений прочности сварных соединений за счет контроля и поддержания на заданном уровне параметров сварочного процесса, уменьшила расходы на производство за счет сокращения отходов металла свариваемых заготовок. 
Ключевые слова: статистический анализ прочности сварных соединений, анализ гистограммы, аппроксимирующая выборка; контроль перемещения подвижной колонны, корректор скорости; диагностики и визуализации состояния датчиков, реле давления, электромагнитов гидро- и пневмораспределителей; окона ввода параметров режима сварки, осциллограммы процесса сварки и состояния систем машины. 
	Modernization of butt contact welding machine K-831M for production of ring products from aluminum alloys of big sections without replacement of mechanical units
Tonkonogov V. Ya. Novitsky A.F. Komolov I.V. etc.
The experience of modernization of the unique butt welding machine K-831(MCO – 600.02), used at production of bars for bends from the pressed profiles of aluminum alloys is generalized in article It is shown that modernization morally and physically outdated an electric control system and a hydraulic drive, even without replacement of mechanical units of the machine, allowed raised a technological level of the machine, improved conditions of its service, stabilized its work and quality of welded junctions, reduced quantity of defects and dispersion of strength values of welded connections at the expense of control and maintenance at the set level of welding process parameters, reduced expenses on production at the expense of reduction of metal waste of welded bars.
Keywords: statistic analysis of strength of welded connections, the histogram analysis, approximating selection; control of movement of a mobile column, speed corrector; diagnostics and visualization of sensors condition, pressure relay, electromagnets of hydro-and pneumatic distributors; windows of parameters input of welding mode, oscillograms of welding process and condition of machine systems.

	Достижение современного технологического уровня тяжелых машин на основе обеспечения дальнейшей безотказной работы базовых деталей

Кривонос Г.К., Сурков А.И., Тонконогов В.Я.

Показано, что своевременное проведение экспертизы состояния базовых деталей, с разработкой и осуществлением технических решений по обеспечению их прочностной надежности обеспечивает неограниченную долговечность тяжелых машин и снимает проблему их физического износа. Благодаря чему, обеспечивается вывод тяжелых машин и оборудования в различных областях техники на современный технологический уровень в кратчайшие сроки с минимальными временными и финансовыми затратами.

Ключевые слова: базовые детали, неограниченная долговечность, моральный износ, физический износ, предел прочности, внезапное разрушение, экспертиза, модернизация.
	Achievement of modern technological level of heavy machinery on basis of basic details further failure-free operation providing 

Krivonos G.К., Surkov А.I., Tonkonogov V.Ya.

Shown that early diagnostics of basic parts, the design and implementation of technical solutions to ensure their durability provides unlimited durability of heavy machinery and eliminates the problem of wear and tear. Thereby ensuring the withdrawal of heavy machinery and equipment in various fields of technology of the modern technological level as quickly as possible with minimal time and cost.

Key words: basic details, unlimited durability, obsolescence, physical wear, tensile strength, a sudden destruction, diagnosing, modernization.


