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[image: image1.bmp]Высокая активность титана по отношению к кислороду и азоту воздуха, а также практически ко всем огнеупорными материалам обусловила создание специальной вакуумной плавки для получения слитков. Вакуумно-дуговая плавка с расходуемым электродом получила наибольшее развитие, так как переплавляемый металл не загрязняется материалами электрода, как это происходит в случае применения метода вакуумного переплава с нерасходуемым электродом [1]. Однако, применение расходуемого электрода ведет к опасности замыкания дуги на кристаллизатор (рис. 1), что в свою очередь может привести к его прогоранию и последующему взрыву. Так как в процессе плавки необходимо поддерживать вакуум, процесс переплава протекает при больших температурах, то не представляется возможным вмонтировать внутрь печки какие либо датчики для диагностики процесса переплава. Для избежания аварийной ситуации в промышленности за ходом плавки через технологические окна следит оператор-плавильщик. В случае возникновения аварийной ситуации плавильщик имеет возможность её предотвращения:
· увеличить магнитное поле соленоида,
· уменьшить ток дуги

· замкнуть электрод на расплав. 
Замыкание электрода на расплав негативно отражается на структуре слитка, который затем отправляется в переплав. Плавильщик не имеет каких либо количественных критериев определения степени аварийной ситуации и полагается в основном на интуицию.

Нами предлагается следующий метод диагностики ВДП. В качестве первичного датчика для контроля образования боковой дуги использовать атомно-эмиссионный спектрометрический анализатор. Спектрометр получает сигнал через технологические окна расположенные в верхней части ВДП. Микропроцессор обрабатывает сигнал со спектрометра, оценивая при этом интенсивность спектральных линий меди, титана, натрия и фонового излучения. В случае образования боковой дуги происходит резкое увеличение интенсивности спектральных линий меди, а этому предшествует увеличение интенсивности спектральных линий натрия. С помощью программного комплекса вычисляются отношения интенсивностей спектральных линий: ITi/Iфон, ICu/Iфон, INa/Iфон, ITi/ICu. [2]. Измерения отношений интенсивности спектральных линий выводятся на табло плавильщика. В случае превышения пороговых значений отношений раздается звуковой сигнал, информирующий плавильщика об аварийной ситуации.

Разработка блоков управления током дугового разряда, блока контроля положения электрода, блока управления магнитным полем соленоида позволит полостью автоматизировать процесс выплавки титана на вакуумно-дуговых печах и исключить из производственной цепочки человека, тем самым избежать «человеческого фактора».
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Рис. 1. Устройство ВДП.


1 – технологические окна;


2 – вакуумная камера;


3 – соленоид;


4 – медный кристаллизатор;


5 – изложница; 6 – расплав;


7 – расходуемый электрод.
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