
В этом случае можно использовать для 
вычисления неизвестных величин две 
простые формулы, которые связывают 
все основные параметры электродвига
теля в номинальном режиме:

1. Уравнение номинальной мощности: 
Р  ̂= 10-ЗУЗИ„ 1„Т1̂  созф.

2. Уравнение номинального момента 
вращения = (9565 Р,,)/Пд, где мощность 
выражена в кВт, момент вращения в
П,, -  линейное напряжение.

Таким образом, при простом выборе 
частотного преобразователя известной 
серии достаточно определить потреб
ный выходной ток и проверить соответ
ствие мощности выбранного преобразо
вателя мопщости электродвигателя. Ча
стотные преобразователи неприхотли
вы в обслуживании, просты в монтаже, 
обладают способностью кратковремен
но превыщать номинальную мощность 
и адаптировать системы под необходи
мые условия работы.

При использовании преобразователя 
значительно уменьщается нагрузка от 
пусковых токов в электродвигателях. 
Преобразователь обеспечивает крану 
меньший износ, так как дает ему сба
лансированную нагрузку, значитель
но сокращаются потери энергии в ре
жиме торможения, что позволяет осу
ществить переход на электродвигате
ли с более высоким значением номи
нальной скорости вращения. Электро
двигатель получает надежную защиту 
от аварийных режимов работы, повы- 
щается уровень надежности эксплуа
тации кранового электропривода вслед
ствие снижения сложности электриче
ской схемы управления, исключается 
раскачивание груза, что является след
ствием плавного торможения и разго
на. Появляется щирокий диапазон ре
гулирования скорости электродвигате
лей, исключение из электрической схе
мы управления устройств с силовой ме
ханической контактной системой, воз
можность использовать для кранового 
электропривода более простых в обслу
живании и дещевых электродвигателей 
с короткозамкнутым ротором взамен с 
фазным ротором, сокращение потребле
ния электрической энергии.
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Стальной канат является наиболее нагруженным и ответственным 
элементом грузоподъемных машин, однако во всей силовой цепи 
подъемной установки от грузозахватного устройства 
до металлоконструкции он остается единственным элементом, 
назначаемым не на основе прочностного расчета, а по условному 
параметру -  запасу прочности, совершенно не отражающему конструкцию 
каната и его напряженное состояние.

Надежная и безопасная эксплу
атация грузоподъемных кра
нов в значительной мере за

висит от состояния стальных канатов, 
поэтому в процессе эксплуатации крана 
необходимо постоянно следить за рабо
той и контролировать состояние кана
тов профилактическими осмотрами. Ка
наты работают на блоках и барабанах, 
поэтому определяющими для них явля
ются дополнительные нагрузки, вызван
ные изгибом и контактом с взаимодей
ствующими деталями машины. При из
гибе каната особенно сильно проявляет
ся внутреннее трение, что до настояще
го времени в расчетах не учитывается. 
Частота осмотров каната устанавлива
ется в зависимости от характера и усло
вий работы грузоподъемного механиз
ма, выбраковка и замена канатов про

изводится в соответствии с критериями, 
установленнъшш Правилами безопасно
сти в основном по следующим характер
ным дефектам стальньк канатов: обры
вы проволоки, их поверхностный износ 
и коррозия [1].

Контроль состояния каната обычно со
вмещают с проведением технического об
служивания грузоподъемного механиз
ма, а также проводят ежесменно либо с 
другой периодичностью осмотра состоя
ния (профилактический и специальный), 
с регистрацией результатов осмотра. Пра
вила безопасности [1] предусматривают 
инструментальный контроль устрой
ствами дефектоскопического контроля 
стальньк канатов лифтов, кранов, под- 
весньк канатньк дорог и фуникулеров, 
шахтньк подъемов, вантовых мостов и 
других сооружений, воздушных линий
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электропередачи (несущих стальных 
канатов в комбинированных проводах, 
грозозащитных тросов, оттяжек опор) и 
других объектов и устанавливают перио
дичность контроля и критерии браковки 
по значению относительной потери сече
ния (ПС) каната и количеству обнаружен
ных локальных дефектов (ЛД). Исполь
зование неразрушающих методов (маг
нитный, цифровая рентгенография, уль
тразвуковой) для контроля стальных ка
натов предпочтительнее, поскольку точ
ность и погрепшость данных методов не 
уступает визуальному осмотру, а по вы
явлению внутренних дефектов превосхо
дит его [1]. Наиболее технологичным и 
точным является магнитный метод, где 
используется переменное магнитное по
ле с использованием индуктивных кату- 
щек в качестве измерительных датчиков 
или постоянное магнитное поле с исполь
зованием индуктивных катушек и (или) 
датчиков Холла в качестве измеритель
ных датчиков либо они используются в 
одной конструкции [5]. Использование 
методов, традиционных для электромаг
нитных устройств, затрудняется слож
ной конструкцией стальных канатов, их 
пространственной и магнитной неодно
родностью, разным характером дефек
тов. Следует отметить, что применение 
приборов с использованием переменно
го магнитного поля для контроля кана
тов неэффективно как по причине неу
добства использования, так и из-за невоз
можности обнаруживать ЛД, что очень 
важно в данном случае. Дефектоскопы с 
постоянным магнитным полем (магнит
ные) обычно позволяют одновременно из
мерять ПС и обнаруживать ЛД.

Магнитный метод контроля предна
значен для неразрушающего контроля 
канатов любой конструкции, изготов
ленных из стальной ферромагнитной 
проволоки, в процессе их производства 
или эксплуатации. Дефектоскоп одно
временно измеряет относительную по
терю сечения каната по металлу и вы
являет наружные и внутренние локаль
ные дефекты, например обрывы про
волок и прядей, пятна коррозии, места 
сварки проволок. Измерение осущест
вляется в процессе продольного пере
мещения каната относительно охваты
вающей его магнитной головки, и по
является возможность идентифициро
вать дефекты в режиме реального вре
мени при скорости перемещения 5-10 
метров в минуту.

При этом одновременно измеряется 
относительная потеря сечения и обна
руживаются локальные дефекты. Для 
оценки состояния внутренних проволок, 
то есть для контроля потери металличе

ской части поперечного сечения кана
та двойной свивки (потери внутренне
го сечения), вызванных обрывами, ме
ханическим износом и коррозией про
волок внутренних слоев прядей, канат 
необходимо подвергать дефектоскопии 
по всей его длине. Например, при реги
страции с помощью дефектоскопа за
фиксирована потеря сечения металла 
проволок, достигшая 17% -  при таких 
показателях канат бракуется [2].

Перед началом контроля дефектоскоп 
настраивается с помощью специального 
образца каната с нанесенными на него 
дефектами. При отсутствии такого об
разца настройку можно выполнить на 
контролируемом канате по специальной 
методике. Процесс регистрации и иден
тификации дефектов стальных канатов 
усложняется наличием помех, создавае
мых работающим электрооборудовани
ем. К тому же конструктивно наимень
шей помехоустойчивостью обладает 
измерительный канал «Локальный де
фект» магнитных датчиков, вследствие 
того что наружная поверхность каната 
состоит из множества переплетенных 
проволок, которые при продольном на
магничивании соответствзпощего участ
ка, необходимом для выявления дефек
та, создают поля рассеяния, маскирую
щие поля дефектов. Аналогично сказы
ваются на результатах измерения меха
нические воздействия и другие дестаби
лизирующие факторы, поэтому необхо
димо при контроле каната магнитным 
дефектоскопом исключать внешние фак
торы, искажающие данные записи маг
нитной головки.

Аппаратурное измерение магнитным 
дефектоскопом является достоверным 
первоисточником контроля каната, фор
мируется документ с полным описани
ем обнаруженных дефектов каната по 
типам и размерам дефекта, данные мо
гут формироваться и храниться как на 
бумажном носителе, так и в электрон
ном виде. Магнитные дефектоскопы в 
составе лаборатории должны быть сер
тифицированы, лаборатория должна 
быть аккредитована территориальным 
метрологическим центром и иметь соот
ветствующую аттестацию. К основным 
метрологическим характеристикам де
фектоскопов канатов относят погреш
ность измерения относительной поте
ри сечения и порог чувствительности 
к обрыву проволок [3].

Стальные канаты, применяемые в ка
честве грузовых, стреловых, вантовых, 
несущих, тяговых, монтажных, должны 
соответствовать государственным стан
дартам, иметь сертификат (свидетель
ство) или копию сертификата предприя

тия -  изготовителя канатов об их испы
тании в соответствии с ГОСТ 3241 и ГОСТ 
18899. Применение канатов, изготовлен
ных по международньш стандартам, до
пускается по заключению головной ор
ганизации или органа по сертификации. 
Канаты, не снабженные сертификатом 
(свидетельством) об их испытании, к ис
пользованию не допускаются.

При контроле необходимо обращать 
внимание на условия эксплуатации, та
кие как натяжение, температура, среда 
использования, наличие и состояние 
смазки каната и внутренних проволок 
каната и сердечника, от которых напря
мую зависит степень коррозии и смятие 
внутренних проволок от действия кон
тактных нагрузок, поскольку смазка 
снижает контактные напряжения и за
щищает от коррозионного воздействия 
среды. Также необходимо учитывать, 
что время работы -  не главный пока
затель выработки каната. На преждев
ременный износ каната влияют непра
вильные складские условия хранения, 
механические особенности талевой си
стемы грузоподъемного механизма (пре
дельный износ канавок, несоответствие 
формы канавок типу применяемого ка
ната) и неправильно определенный про
изводителем начальный ресурс каната -  
все эти факторы значительно снижают 
общий ресурс.

С целью обеспечения промьппленной 
безопасности объектов, где используют
ся грузоподъемные механизмы, и выда
чи рекомендации на запрет работы меха
низма подъема при выходе параметров 
дефектов каната за пределы, указанные 
в «Нормах браковки канатов грузоподъ
емных кранов», необходимо проводить 
постоянный мониторинг состояния его 
наиболее ответственных участков при 
помощи вышеуказанных приборов де
фектоскопии.
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