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ЭЛЕКТРОТЕХНИЧЕСКИЙ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИЙ КОМПЛЕКС С УЛУЧШЕННОЙ 

ЭНЕРГОЭФФЕКТИВНОСТЬЮ И ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬЮ 

Авторами статьи указаны недостатки штатной схемы электропитания электропривода – потеря энергии на тормозных рези-

сторах в процессе динамического торможения, срабатывание электронных защит преобразователей частоты вследствие пере-

ходных процессов в питающей сети от внешних воздействий, остановка линии при срабатывании АВР и авариях в системе 

электроснабжения. Срабатывание АВР на главной понизительной подстанции приводит к неуправляемой остановке автомати-

зированной линии и нарушению сложного технологического процесса при производстве шпона. При переключении на резерв 

возникает неуправляемый процесс остановки электропривода, что ведёт к потере контроля над технологическим процессом 

производства шпона и повреждению механических узлов оборудования. Предложено техническое решение, позволяющее за 

счёт перевода электродвигателей электропривода в режим генераторного торможения на интервале времени срабатывания АВР 

замедлить разряд конденсатора общего звена постоянного напряжения и увеличить время ожидания включения резервного пи-

тания с постепенным снижением скорости для подготовки к корректной остановке в случае неуспешного срабатывания АВР 

или разгона привода с любой пониженной скорости при успешном срабатывании АВР. В среде MatLab разработаны математи-

ческие модули электротехнического комплекса деревообрабатывающей линии и его системы управления. Приведена блочно-

модульная имитационная модель электротехнического комплекса деревообрабатывающей линии с реальными параметрами. 

Численными экспериментами проведены исследования рассматриваемого способа для управления электроприводом электро-

технического комплекса деревообрабатывающей линии во время кратковременного исчезновения напряжения в питающей сети 

при срабатывании АВР, авариях в системе электроснабжения. Рассмотрены осциллограммы тока и напряжения элементов 

устройства. Результаты исследования показали, что применение рассматриваемого способа управления электроприводом поз-

воляет обеспечить его работу без остановки при срабатывании АВР, кратковременной потере напряжения в питающей сети, 

возникающей при авариях в системе электроснабжения. Рассмотрена возможность практического использования предлагаемого 

способа для управления электроприводом электротехнического комплекса автоматизированной линии. 
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ВВЕДЕНИЕ

 

Важнейшим фактором любого современного про-

мышленного предприятия является качество выпуска-

емой продукции, надёжность и энергоэффективность 

эксплуатируемого оборудования. В городе Амурск 

Хабаровского края на заводе по глубокой переработке 

древесины ООО «Амурская лесопромышленная ком-

пания» эксплуатируются сложные, высокотехнологич-

ные автоматизированные линии по производству лу-

щёного шпона. Производство шпона является непре-

рывным процессом, неконтролируемая остановка обо-

рудования приводит к увеличению времени повторно-

го запуска, браку продукции и к преждевременному 

выходу из строя оборудования из-за возникновения 

перегрузки в механизмах. Неуправляемая остановка 

оборудования возникает вследствие срабатывания за-

щит преобразователей частоты в результате возникно-

вении переходных процессов в системе электроснаб-

жения, срабатывании АВР на понизительных подстан-

циях и авариях в системе электроснабжения, что в ко-

нечном итоге сказывается на себестоимости выпускае-

мой продукции. Авторами предложен способ управле-

ния электроприводом электротехнического комплекса 

автоматизированной линии по производству шпона, 

позволяющий повысить надёжность оборудования, 

устранить влияние на его работу аварий, возникающих 
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в системе электроснабжения, а также рационально ис-

пользовать энергию генераторного торможения. Оче-

видно, что практическое применение рассматриваемо-

го способа управления электроприводом и способа 

электропитания автономных инверторов будет способ-

ствовать снижению себестоимости продукции, выпус-

каемой предприятием. 

ЭЛЕКТРОПИТАНИЕ АВТОНОМНЫХ ИНВЕРТОРОВ 

НАПРЯЖЕНИЯ АВТОМАТИЗИРОВАННОЙ 

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ЛИНИИ 

Для производства шпона на заводе по глубокой 
переработке древесины ООО «Амурская лесопромыш-
ленная компания» используются деревообрабатываю-
щие линии HYPER-9W Японского производства, раз-
работанные и изготовленные компаниями UROKKO и 
HAHIMOТO. Деревообрабатывающая линия представ-
ляет собой сложный электротехнический комплекс, в 
состав которого входят частотно-регулируемые асин-
хронные электроприводы основных (конвейера распи-
ловки, центровочно-загрузочного устройства, токарно-
го узла, главного конвейера сортировки, конвейера 
сортировки №1 и 2) и вспомогательных (конвейера 
отходов, конвейеров выгрузки готовой продукции) 
механизмов. Преобразователи частоты (ПЧ) и асин-
хронные двигатели (АД) оснащены датчиками обрат-
ной связи, сигналы с которых поступают на микропро-
цессорные системы управления (СУИ) инверторами 
ПЧ и на программируемый контроллер системы авто-
регулирования комплексом. Система авторегулирования 
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линией, воздействуя на СУИ преобразователей частоты, 
выполняет разгон и торможение электроприводов в со-
ответствии с заданной программой обработки сырья для 
получения листов шпона определённого размера и тол-
щины. Технология изготовления шпона такова, что в 
процессе работы линии все асинхронные двигатели пе-
риодически изменяют скорость, переходя из режима 
разгона в режим торможения с различной интенсивно-
стью, при этом часть электродвигателей работает в ре-
жиме динамического торможения, в то время как 
остальные АД работают в двигательном режиме.  

Штатная схема электротехнического комплекса, 

включающая систему электроснабжения и систему 

электропривода, приведена на рис. 1. В ней для каждо-

го из 56 АД применен индивидуальный ПЧ. Каждый 

содержит встроенный диодный выпрямитель и транзи-

сторный автономный инвертор напряжения с входным 

конденсатором С и системой управления с ШИМ фор-

мированием синусоидального тока АД. В состав ПЧ 

также входит блок динамического торможения. Он 

содержит внешний тормозной резистор и встроенный в 

ПЧ тормозной транзистор с системой импульсного 

регулирования торможением. Все преобразователи 

частоты подключены к трансформаторной подстанции 

10/0,4 кВ, оснащенной автоматическим включением 

резервного питания (АВР). 

К недостаткам штатной схемы следует отнести 

большие потери энергии на тормозных резисторах при 

динамическом торможении. Вместе с тем в процессе 

эксплуатации электротехнического комплекса были 

выявлены еще более существенные недостатки штатной 

схемы. Это срабатывание электронных защит преобра-

зователей частоты при отклонениях и колебаниях 

напряжения в питающей сети и неуправляемая останов-

ка автоматизированной линии с нарушением технологи-

ческого процесса при производстве шпона [1].  

Для устранения части указанных недостатков при-

менена схема электропитания автономных инверторов 

[2], представленная на рис. 1. В этой схеме для каждого 

асинхронного двигателя 7 применен свой индивидуаль-

ный автономный инвертор напряжения 6. Входы всех 

АИН объединены, соединяя параллельно их входные 

конденсаторы 5 в общий конденсатор С с улучшенными 

демпфирующими свойствами на изменения напряжения 

в сети. Входной для всех инверторов конденсатор С и 

выходной 3 дроссель L диодного выпрямителя 2 обра-

зуют LС-фильтр общего звена постоянного напряжения 

электропривода. Вход диодного выпрямителя 2 под-

ключен к силовому трансформатору 1 подстанции 

10/0,4 кВ [2]. Объединение автономных инверторов 

электропривода общим звеном постоянного напряже-

ния 4 позволило полезно использовать энергию гене-

раторного торможения при непрерывном энергообмене 

между электродвигателями, работающими в двига-

тельном режиме и режиме генераторного торможения 

без дополнительного преобразования потерь энергии, 

связанных с рекуперацией ее в сеть. Суммарная ём-

кость общего конденсатора звена постоянного напря-

жения, образованная параллельным соединением кон-

денсаторов 5, подключенных параллельно входам ав-

тономных инверторов 6, устраняет влияние переход-

ных процессов, возникающих в питающей сети и звене 

постоянного напряжения на работу электропривода, 

исключая срабатывания электронных защит. 

 

Рис. 1. Схема электропитания автономных  

инверторов комплекса 

Производство шпона является сложным техноло-

гическим процессом. Нарушение в работе оборудова-

ния и некорректная его остановка приводит к длитель-

ным простоям, браку продукции, вызывает дополни-

тельный износ механических узлов вследствие возник-

новения перегрузок в механизмах в процессе неуправ-

ляемой остановки оборудования. 

ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ ИССЛЕДОВАНИЯ 

При переключении АВР или возникновении ава-

рий на более высоких уровнях напряжения происходит 

остановка деревообрабатывающей линии из-за сраба-

тывания защит минимального напряжения промежу-

точного звена между выпрямителем и инверторами 

[3,4]. Это приводит к полной аварийной остановке 

производства со сбоем программного обеспечения, 

браку выпускаемой продукции и, как следствие, сни-

жению экономической эффективности предприятия.  

Поэтому решение проблемы повышения надёжно-

сти электрооборудования в условиях как кратковре-

менного, так и продолжительного перерыва в электро-

снабжении является весьма актуальным.  

Предлагается техническое решение, предотвраща-

ющее сбои при повторном включении или аварийную 

остановку деревообрабатывающей линии при переры-

вах электроснабжения. Это специальный для данного 

комплекса способ управления инверторами [5]. На 

рис. 2 представлена предлагаемая схема электротехни-

ческого комплекса. 

Схема содержит следующие элементы: 1 – питаю-

щий основной фидер, 2 – питающий резервный фидер, 

3 – устройство автоматического включения резерва, 

4 – понижающий трансформатор, 5 – трехфазная сеть 

0,4 кВ, 6 – диодный выпрямитель, 7 – входной  

L-фильтр, 8 – общие шины постоянного напряжения,  

9 –система управления деревообрабатывающей лини-

ей, 10 – детектор напряжения, 11 – устройство коррек-

ции выходной частоты автономных инверторов, 12 – 

конвейер распиловки, 13 – центровочно-загрузочное 

устройство, 14 – токарный узел, 15 – конвейер сорти-

ровки, 16 – сглаживающие С-фильтры, 17 – автоном-

ные инверторы с индивидуальными системами управ-

ления, 18 – асинхронные двигатели. 
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Рис. 2. Функциональная схема комплекса с предлагаемым блоком управления  

Асинхронные двигатели 18 привода всех механиз-

мов 12-15 деревоперерабатывающей линии подключе-

ны к выходам трехфазных автономных инверторов 

напряжения 17, к входу каждого из которых парал-

лельно подключен С-фильтр 16 и общие шины посто-

янного напряжения 8, к которым также через сглажи-

вающий дроссель 7 подключен выход диодного вы-

прямителя 6, вход которого подключен к трехфазной 

сети 5. Трехфазная сеть 5, содержащая понижающий 

трансформатор 4, подключена через устройство авто-

матического резерва 3 к питающему основному фиде-

ру 1 или резервному фидеру 2. Управление интенсив-

ностью разгона и торможения электропривода осу-

ществляется от общей системы управления деревооб-

рабатывающей линией 9, на выходе которой формиру-

ется задание интенсивностью разгона и торможения 

поступающее на один из входов устройства коррекции 

выходной частоты автономных инверторов 11.  

Устройство функционирует следующим образом. 

Диодный выпрямитель, получающий электропитание 

через силовой трансформатор и устройство автоматиче-

ского включения резерва от питающего основного или 

резервного фидера, преобразует трехфазную систему 

линейных напряжений (с действующим значением 

380 В) в выпрямленное напряжение, которое через 

сглаживающий дроссель выпрямителя поступает на об-

щие шины постоянного напряжения 8. Выпрямленное 

напряжение подается на входы автономных инверторов 

17. Автономные инверторы напряжения 17 управляют 

пуском, торможением, регулированием скорости асин-

хронных электродвигателей 18 приводов механизмов 

12-15 в соответствии с заданием интенсивности разгона 

и торможения от общей системы управления деревооб-

рабатывающей линией 9. Устройство коррекции выход-

ной частоты автономных инверторов имеет три входа и 

один выход. Один из входов подключен к выходу си-

стемы управления деревообрабатывающей линией 9, 

определяющей интенсивность разгона и торможения 

электродвигателей электропривода, второй – к выходу 

детектора напряжения 10, предназначенного для кон-

троля напряжения на общих шинах постоянного напря-

жения, третий вход используется для регистрации мо-

мента отклонения напряжения в трёхфазной питающей 

сети. Выход устройства контроля напряжения и управ-

ления частотой подключен к входам систем управления 

автономными инверторами.  

Устройство коррекции выходной частоты авто-

номных инверторов при регистрации отсутствия 

напряжения в одной или всех фазах трёхфазной сети 

переводит электродвигатели, подключенные к выхо-

дам автономных инверторов, в режим генераторного 

торможения. Перевод электродвигателей в режим ге-

нераторного торможения замедляет разряд конденса-

тора общего звена постоянного напряжения и увеличи-

вает время ожидания включения резервного питания с 

постепенным снижением скорости для подготовки к 

корректной остановке в случае неуспешного срабаты-

вания АВР или разгона привода с любой пониженной 

скорости при успешном срабатывании АВР. Для уве-

личения времени ожидания включения резервного пи-

тания с целью замедления разряда конденсатора звена 

постоянного напряжения предусматривается отключе-

ние части автономных инверторов привода вспомога-

тельных механизмов и конвееров деревообрабатыва-

ющей линии. Для увеличения времени ожидания 

включения резервного питания предусматривается 

возможность подключения параллельно конденсато-

рам С фильтров суперконденсаторов [6-10]. 

Применение рассматриваемого способа позволяет 

обеспечить работу оборудования без его остановки при 

кратковременном отсутствии напряжения в одной или 

всех фазах на входе общего выпрямителя и управлять 

процессом его плавной остановки. Плавная остановка 

линии снижает динамические нагрузки на механизмы, 

предотвращая выход их из строя. Отличительная осо-

бенность рассматриваемого способа заключается в 

том, что устройство управления выходной частотой 

автономных инверторов не является самостоятельным 

физическим устройством и реализуется программным 

способом за счёт изменения алгоритма программы 

управления находящейся в памяти программируемого 

логического контроллера системы управления 9.  
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Цель проводимого исследования – выяснить воз-

можность практического применения рассматриваемо-

го способа управления электроприводом деревообра-

батывающей линии и наметить перспективы работы в 

данном направлении. При этом необходимо ориенти-

роваться на параметры действующего оборудования, в 

данном случае параметры электропривода автоматизи-

рованной линии по производству шпона HYPER-9W, 

эксплуатируемой в ООО «Амурская лесопромышлен-

ная компания».  

Для достижения поставленной цели потребовалось 

решить ряд задач в среде MatLab [11]: 

– разработать математический модуль устройства 

управления автономными инверторами; 

– разработать математическую модель механиче-

ской нагрузки с параметрами, близкими к параметрам 

автоматизированной линии; 

– разработать имитационную модель электропита-

ния автоматизированной линии; 

– численными экспериментами исследовать воз-

можность поддержания напряжения в звене постоян-

ного напряжения на интервале времени срабатывании 

АВР и возникновении кратковременных аварий в сети 

электроснабжения. 

ИССЛЕДОВАНИЯ НА МОДЕЛИ 

Исследования способа управления электроприво-

дом деревоперерабатывающей линии во время авто-

матического включения резерва производились на 

разработанной блочно-модульной модели в среде 

MatLab [11].  

На рис. 3 и 4 представлены осциллограммы, по-

лученные в ходе имитационного моделирования. На 

рис. 3 представлены осциллограммы, полученные на 

интервале времени 0,6–1,2 с, на рис. 4 – на интервале 

1,2–1,8 с. При постановке численных экспериментов 

на имитационной модели моделировался процесс 

срабатывания АВР с полным снятием напряжения на 

входе трёхфазного выпрямителя в момент времени 

0,62 с (рис. 3, а), а в момент времени 1,12 с напряже-

ние полностью восстанавливалось по завершении 

переключения АВР. На интервале времени срабаты-

вания АВР в течении 500 мс оценивалась степень из-

менения напряжения в общем звене постоянного 

напряжения с использованием рассматриваемого спо-

соба (рис. 3, б). Использование способа управления 

позволяет поддерживать в звене постоянного напря-

жения напряжение на уровне 320 В при полном от-

сутствии напряжения на входе трёхфазного выпрями-

теля в течение 500 мс. 

При переводе электродвигателей в режим генера-

торного торможения скорость линии снижалась на 

30%. Оценка снижения скорости деревообрабатываю-

щей линии производилась по скорости электродвига-

теля одного из механизмов, которая снижалась с но-

минальной, равной 1420 об/мин, до 980 об/мин 

(рис. 3, г). После восстановления напряжения на входе 

трёхфазного выпрямителя производился плавный раз-

гон электродвигателя с 980 до 1420 об/мин (осцилло-

грамма  на рис. 4, г).  

 
Рис. 3. Осциллограммы, полученные в ходе имитационного 

моделирования на интервале времени 0,6-1,2 с:  

а – напряжение на входе трёхфазного выпрямителя;  

б – напряжение в звене постоянного напряжения;  

в – фазные токи, потребляемые электродвигателем;  

г – скорость вращения электродвигателя; д – входной ток 

инвертора напряжения в момент восстановления 

электроснабжения 

 
Рис. 4. Осциллограммы, полученные в ходе 

имитационного моделирования на интервале времени 

1,2-1,8 с (окна а – д аналогичны рис. 3) 
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На имитационной модели производилась оценка 

амплитуды фазного тока электродвигателя, подклю-

ченного к выходу автономного инвертора напряжения 

(рис. 3, в и 4, в). На интервале времени 1,12-1,18 с 

одновременно с восстановлением электроснабжения 

осуществлялся перевод электродвигателя в генера-

торный режим за счёт снятия напряжения с обмоток 

электродвигателя в соответствии с алгоритмом 

управления, заложенным в системе управления. С 

момента времени 1,18 с (см. рис. 3, в) до 1,8 с (см. 

рис. 4, в) производился плавный разгон электродви-

гателя. В ходе исследования установлено, что ампли-

туда фазного тока в обмотках электродвигателя не 

превышает максимально допустимого значения в мо-

мент генераторного торможения на интервале време-

ни 0,6-1,12 с, во время процесса перехода из режима 

торможения в режим разгона на интервале 1,12-1,18 с 

и в процессе разгона двигателя до номинальной ско-

рости на интервале 1,18-1,8 с. В процессе исследова-

ния установлено, что амплитуда тока на всём интер-

вале времени с момента срабатывания АВР до момен-

та разгона электродвигателя до номинальной скоро-

сти не превышает предельно допустимого значения. 

На рис. 5 представлена имитационная модель 

электротехнического комплекса деревообрабатываю-

щей линии, состоящая из функциональных блоков, 

структура которых представлена на рис. 6. Блок Б1 

имитирует работу системы АВР, Б2 – схема контроля 

трёхфазного напряжения, формирующая на своём вы-

ходе сигнал отсутствия напряжения в одной или всех 

фазах трёхфазной системы, Б3 – система управления 

инверторами напряжения, реализующая рассматривае-

мый способ управления при отсутствии напряжения в 

трёхфазной сети, ИНВ1-ИНВ4 – инверторы напряже-

ния с индивидуальными системами управления. Эле-

мент З.С. – общий задатчик интенсивности разгона и 

торможения электродвигателей электропривода. Трёх-

фазный выпрямитель, L-фильтр, конденсаторы С1-С4 

образуют общее звено постоянного напряжения, к ко-

торому подключены инверторы напряжения. 

 
Рис. 5. Имитационная модель электротехнического комплекса деревообрабатывающей линии 
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Рис. 6. Структура функциональных блоков имитационной модели электротехнического комплекса 

деревообрабатывающей линии: а – структура блока АВР; б – структура блока схемы контроля  

трёхфазного напряжения; в – структура блока системы управления; г – структура инвертора напряжения 

с индивидуальной системой управления 

 



ТЕОРИЯ И ПРАКТИКА АВТОМАТИЗИРОВАННОГО ЭЛЕКТРОПРИВОДА 
 

ЭлСиК. №4(53). 2021 25 
 

ПЕРСПЕКТИВЫ ВНЕДРЕНИЯ В ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ 

ПРОЦЕСС СПОСОБА УПРАВЛЕНИЯ ЭЛЕКТРОПРИВОДОМ 

Проведённые на имитационной модели экспери-

менты: оценка значения напряжения в общем звене 

постоянного напряжения, оценка изменения скорости 

деревообрабатывающей линии, исследование значения 

силы тока в обмотках электродвигателя и силы тока на 

входе автономного инвертора подтверждают возмож-

ность практического применения рассматриваемого 

способа для управления электроприводом электротех-

нического комплекса деревообрабатывающей линии во 

время кратковременного исчезновения напряжения в 

питающей сети при срабатывании АВР и возникнове-

нии аварий в сети электроснабжения. Практическое 

использование предлагаемого способа управления 

электроприводом позволит устранить остановку про-

изводства, уменьшить брак, снизить износ оборудова-

ния и повысить экономическую эффективность пред-

приятия.  

В настоящее время на предприятии ООО «Амур-

ская лесопромышленная компания» проведена апроба-

ция схемы электропитания группы автономных инвер-

торов напряжения от общего выпрямителя. Апробация 

предлагаемой схемы системы питания автономных 

инверторов подтвердила её преимущество перед тра-

диционной схемой электропитания, в которой исполь-

зуются автономные инверторы напряжения с индиви-

дуальными выпрямителями и блоками торможения, 

входящие в состав преобразователей частоты. Плани-

руется дальнейшая исследовательская работа, направ-

ленная на изучение динамических нагрузок на меха-

низмы и узлы деревообрабатывающей линии, возни-

кающих при торможении и разгоне привода. В насто-

ящее время проводится проектная работа по примене-

нию рассматриваемого способа управления электро-

приводом деревообрабатывающей линии в новом каче-

стве и его практическая апробация. 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Выполненные исследования, направленные на со-

вершенствование электротехнического комплекса де-

ревообрабатывающей линии, позволили сделать сле-

дующие выводы: 

1. Применение схемы электропитания группы ав-

тономных инверторов от общего выпрямителя позво-

ляет полезно использовать энергию генераторного 

торможения, вырабатываемую электродвигателями, 

работающими в режиме генераторного торможения без 

дополнительного преобразования энергии с минималь-

ными её потерями. Суммарная ёмкость общего кон-

денсатора звена постоянного напряжения, образован-

ная параллельным соединением конденсаторов С 

фильтров, подключенных к входам автономных инвер-

торов, устраняет влияние переходных процессов, воз-

никающих в питающей сети и звене постоянного 

напряжения на работу электропривода, исключая сра-

батывание электронных защит. 

2. На разработанной в MatLab имитационной мо-

дели электротехнического комплекса исследованы 

значения токов и напряжений в процессе генераторно-

го торможения электродвигателей при применении 

способа управления выходной частотой автономных 

инверторов напряжением звена постоянного напряже-

ния. В результате исследований численными экспери-

ментами установлено следующее: 

а) построение схемы электропитания автономных 

инверторов от общего выпрямителя обеспечивает 

устранение влияния переходных процессов, возника-

ющих в питающей сети на работу оборудования; 

б) применение способа управления выходной ча-

стотой автономных инверторов напряжением звена 

постоянного напряжения позволяет обеспечить работу 

оборудования без его остановки при срабатывании 

АВР; 

в) применение способа управления выходной ча-

стоты автономных инверторов напряжением звена по-

стоянного напряжения позволяет обеспечить работу 

оборудования без его остановки при кратковременных 

нарушениях в системе электроснабжения. 

3. Предлагаемый способ управления позволяет 

корректно останавливать автоматизированную линию 

при отключении питающего напряжения и исключить 

возникновение дополнительных нагрузок, возникаю-

щих в механизмах при неуправляемой остановке обо-

рудования. 
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The flaws are revealed, the disadvantages of the standard 

electric drive power supply scheme are indicated, in particular, 

the energy loss on the brake resistors during dynamic braking, the 

triggering of electronic protection of frequency converters due to 

transients in the supply network from external influences, the line 

stop when the automatic switching of the reserve and accidents in 

the power supply system. The automatic activation of the reserve 

at the main step-down substation leads to an uncontrolled stop of 

the automated line and disruption of a complex technological 

process in veneer production. When switching to the reserve, an 

uncontrolled process of stopping the electric drive occurs, which 

leads to control loss over the technological process of veneer 

production and damage to mechanical components of the 

equipment. A technical solution is proposed that makes it 

possible, by switching the electric motors of the electric drive to 

the generator braking mode at the time interval of the automatic 

activation of the reserve, to slow down the capacitor discharge in 

the common constant voltage link and increase the waiting time 

for the backup power with a gradual decrease in speed to prepare 

for a correct stop in case of unsuccessful activation of the 

automatic activation of the reserve or drive acceleration from any 

reduced speed with successful automatic reserve activation. 

"Matlab" environment was used to develop mathematical 

modules of the electrical complex of the woodworking line and 

its control systems. A block – modular simulation model of an 

electrical complex of a woodworking line with real parameters is 

presented. Numerical experiments have been carried out to study 

the method under consideration for controlling the electric drive 

of the electrical complex of the woodworking line during the 

short-term disappearance of voltage in the supply network when 

the automatic activation of the reserve is triggered or in the case 

of accidents in the power supply system. The oscillograms of the 

current and voltage of the device elements are considered. The 

results of the study showed that the application of the considered 

method of controlling the electric drive makes it possible to 

ensure its operation without stopping when the automatic 

activation of the reserve is triggered or for a short-term loss of 

voltage in the supply network arising from accidents in the power 

supply system. The possibility of practical use of the proposed 

method for controlling the electric drive of an electrical complex 

of an automated line is considered. 

Keywords: frequency-controlled asynchronous electric drive, 

autonomous voltage inverter, common rectifier, common DC 

voltage link, common capacitor, voltage drop in the network, 

generator braking energy, a method for controlling the electric 

drive when automatic reserve activation is triggered, improving 

the reliability of equipment, modeling of an electrical complex in 

MatLab. 
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