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 настоящее время применяется 
растровое гравирование при 

стабилизированной величине техноло-
гического зазора путём регулирования 
конечной скорости якоря посредством 
задания амплитуды и длительности им-
пульса напряжения (тока). [1]. Такое ре-
шение имеет положительную и отрица-
тельную стороны.  

Положительной стороной является 
исключение непрерывной работы меха-
низма подъёма – опускания растровой 
головки. Работа механизма ограничива-
ется лишь стабилизацией технологиче-
ского зазора, т.е. небольшими и редкими 
перемещениями. 

Отрицательной стороной является 
ограниченность диапазона действия это-
го метода. Действительно, в этом случае 
регулирование энергии удара осуществ-
ляется величиной импульса тока (на-
пряжения). Его наименьшее значение 
ограничивается нелинейностью нижней 
части кривой намагничивания, а наи-
большее – наряду с нелинейностью 
верхней части кривой намагничивания, 
ограничениями по плотности тока в ка-
тушке ЭМП. 

Кроме того, как показывают дальней-
шие исследования, в этом случае нарушен 
критерий оптимальности – минимальное 
электромагнитное усилие (т.е. ток в ка-
тушке) для создания заданной скорости 

якоря электромеханического преобразо-
вателя. 

Решением этой задачи является регу-
лирования скорости якоря при регули-
руемом технологическом зазоре 

•  путём задания амплитуды и дли-
тельности импульса напряжения; 

•  путём задания необходимого пути 
разгона якоря (регулируемого техноло-
гического зазора). 

Рассмотрим метод решения этой за-
дачи, а затем её техническую реализа-
цию.  

На рисунке показаны номограммы 
для определения оптимального пути пе-
ремещения долбяка (технологического 
зазора Δн) с определением амплитуд и 
длительностей импульса силы. Диапазон 
конечных скоростей долбяка при грави-
ровании, обеспечивающих необходи-
мую кинетическую энергию, получается 
из переходных Vя min … Vя min = 
0,048…0,21 м/с – это конечные скорости 
прохода технологического зазора). Если 
длительность импульса силы ∼ 0,02 с и 
период повторения ∼0,06 с, то это соот-
ветствует случаю рассмотренному на 
рис. 2.20, при котором соблюдены все 
необходимые временные соотношения.  

1. По номограмме рис. 1.1, отра-
жающей перемещение колебательного 
звена (долбяка с пружинной подвеской) 
[2] найдём оптимальное значение вре-
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мени прохода технологического зазора (в нашем случае tопт = 0,016 c).  
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Рис. 1. Номограммы скорости и пути перемещения долбяка для определения технологическо-
го зазора, амплитуд и длительностей импульса силы

2) 
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Для кривых скоростей якоря с долбя-

ком и для заданного диапазона скоро-
стей (в нашем случае Vя min …Vя min = 
0,21 0,048 м/с) определим необходимый 
диапазон амплитуд усилий (в нашем 
случае F = 80…20Н), при этом длитель-
ность импульса силы равна оптималь-
ному значению времени в нашем случае 
tопт = 0,016 c).. 

2. По номограмме рис. 1.2 для вы-
бранного оптимального времени прохода 
технологического зазора и области ампли-
туд усилий найдём область значений тех-

нологического зазора, в нашем случае Δн 
= 0,57…2,5 мм.  

Таким образом, система управления 
решает следующее: 

• по глубине внедрения долбяка 
определяет необходимую энергию (по 
переходным характеристикам); 

• затем вычисляет скорость дол-
бяка; 

• затем определяет амплитуду и 
длительность импульса напряжения; 

• затем определяет оптимальный 
технологический зазор. 
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