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массового расхода жидкости к массовому рас-
ходу газа, при котором конечная концентрация 
примеси yк в очищенном газе будет находится  
в пределах допустимых технологическим рег-
ламентом. 

Оптимальное управление будет заключать-
ся в варьировании коэффициента эжекции К 
таким образом, чтобы энергозатраты на пре-
одоление гидравлического сопротивления аб-
сорбера, отнесенные к поглощенному в едини-
цу времени количеству ключевого компонента 
Gm, принимали минимальные значения [5] 

Δ min
m

P GF
opt G

  ,                (2) 

где ΔP – гидравлическое сопротивление эжек-
торного абсорбера; G – объемный расход на-
сыщенного газа. 

При проведении расчетов должен произво-
дится соответствующий пересчет концентраций 
и расходов (мольных в объемных).  

При аппаратной реализации оптимального 
управления с помощью соответствующих дат-
чиков с преобразователями и контроллером из-
меряется значение технологических параметров 
и фиксируется SCADA-системой. Контроллер, 
согласно заложенным законам регулирования  
и параметрам настройки, вырабатывает управ-
ляющие воздействия по соответствующим кон-
турам регулирования, а SCADA-системой вы-
полняются расчет целевой функции и вычисли-

тельная процедура по одному из оптимизаци-
онных алгоритмов и корректируется значение 
коэффициента эжекции. 

Корректировка режима производится толь-
ко при уменьшении значения Fopt и сохранении 
текущих значений параметров, в пределах пре-
дусмотренных технологическим регламентом.  
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зированный участок на базе уже имеющихся на 
предприятии станках с ЧПУ. 

При создании нового автоматизированного 
участка убираются универсальные станки, пи-

шутся новые программы, позволяющие осуще-
ствить операции универсальных станков на об-
рабатывающих центрах, уже имеющихся на 
производстве. 

 
 

Маршрут обработки детали 
 

Часть 
детали 

Первичная обработка Вторичная обработка 
Чистовая обработка  
на станках с ЧПУ 

Верхний  
полукорпус 

Горизонтально-расточной станок 
2Н637Ф2И – фрезерование припус-
ков и сверление отверстий 

Горизонтально-расточной ста-
нок 2Н637Ф2И – сверление от-
верстий и точение поверхно-
стей; токарно-карусельный ста-
нок 1525Ф1 – расточка отвер-
стий 

Горизонтально-расточной 
станок 2637ГФ1 – чистовая 
обработка поверхностей 

Нижний  
полукорпус 

Токарно-карусельный станок 
1525Ф1 – расточка отверстий и то-
чение фасок; токарно-карусельный 
станок 1525 – расточка отверстий, 
точение канавок; горизонтально-
расточ-ной станок 2Н637Ф2И – 
фрезерование 

– 

Горизонтально-расточной 
станок ОЦ WFT 13 – чистовая 
обработка фасок, кромок и 
отверстий 

Корпус  
в сборке 

Горизонтально-расточной станок 
2637ГФ1 – фрезерование по конту-
ру линии разъема 

– 

Токарный обрабатывающий 
центр VC – чистовая обра-
ботка поверхностей; горизон-
тально-расточной станок ОЦ 
WFT 13 – чистовая обработка 
фасок и фланцев 

 
 
Для создания нового автоматизированного 

участка для механической обработки сборного 
корпуса типа ЭГП.1000 потребуются: 

– Токарный обрабатывающий центр VC – 
серия станков Dörries CONTUMAT VC, реали-
зуемая в виде двустоечной портальной систе-
мы, идеально подходит для больших диаметров 
размаха от 3500 до 12 000 мм. Серия VC объе-
диняет все преимущества серии VCE с возмож-
ностью так же эффективно обрабатывать круп-
ные компоненты (чугунные вертикальные са-
лазки представляют собой закрытую гидроста-
тическую систему направляющих, предлагают-
ся вертикальные салазки сечением 300 x 300 мм 
или 480 x 400 мм, возможный ход в оси Z от 
1500 мм до 3500 мм); 

– Горизонтально-расточной станок ОЦ WFT 
13 – самый популярный горизонтально-расточ-
ной станок фирмы FERMAT для высокопроиз-
водительной обработки с максимальным ис-
пользованием аксессуаров и автоматических 
фрезерных головок для эффективной обработки 
заготовок весом до 20 тонн (диаметр шпинделя 

130 мм или 110 мм; ход шпинделя 800 мм; до-
полнительный ход поршня 700 мм; мощное  
и точное фрезерование, координатное сверле-
ние, расточка и нарезание резьбы; принадлежит 
универсальной серии горизонтальных свер-
лильных станков настольного типа, полностью 
совместимая с широким спектром принадлеж-
ностей и автоматических фрезерных головок); 

– Кран-балка опорная г/п 1 т. 
Так как обработка отдельных частей полу-

корпусов идет на одном и том же обрабаты-
вающем центре следует продублировать дан-
ный станок для ускорения производства. Если 
сделать это не представляется возможным, то 
обработка сборного корпуса происходит по-
этапно сначала на ОЦ WFT 13, затем на ОЦ VC 
с учетом соответствующих черновых операций. 
Также для транспортировки детали требуется 
установить три крана-балки для ускорения 
транспортировки деталей от одного объекта до 
другого [5]. Таким образом автоматизирован-
ная линия приобретает вид структурной схемы, 
представленной на рис. 2. 
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Рис. 2. Структурная схема нового автоматизированного участка 
 
Следующий этап – составление алгоритма 

работы автоматизированного участка. 
Данный участок объединяет в себе несколь-

ко станков, уже имеющихся на предприятии, 
что влечет за собой удешевление конструкции. 
Так как модернизация производства является 
дорогостоящей из-за приобретения новых стан-
ков, объединение нескольких уже имеющихся 
станков с ЧПУ с минимальными затратами бу-
дет весьма востребовано в современной про-
мышленности. 

Исходя из вышеизложенного, можно сде-
лать следующие выводы: 

– новый автоматизированный участок по-
зволяет ускорить обработку сборного полукор-
пуса, следовательно, производство этой едини-
цы в целом, за счет сокращения расстояния ме-
жду станками и удаления универсальных стан-
ков из стандартного маршрута обработки; 

– создание нового автоматизированного 
участка выгоднее при использовании тех же 
станков с ЧПУ и обрабатывающих центров, что 
и при стандартной обработке, так как данное 
оборудование способно выполнять те же функ-

ции, что и универсальные станки, и оно уже 
имеется на предприятии. 
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