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(57) Изобретение относится к технологиче-
ским процессам литья под давлением и мо-
жет быть использовано для управления
литьевыми машинами. Цель изобретения -
повышение производительности литейной
машины. В способе измеряют массу, объем и
линейные размеры отливки, определяют пло-
щадь пор, их размер и количество в ответст-
венных местах, дефекты в которых в процессе
эксплуатации отливки приводят к ее разруше-
нию, определяют показатель качества, скоро-
сть пресс-поршня, управляют скоростью
пресс-поршня. 1 ил.

Изобретение относится к технологиче-
ским процессам литья под давлением и мо-
жет быть использовано для управления
литьевыми машинами.

Цель изобретения - увеличение произ-
водительности литейной машины.

На чертеже представлено устройство
для управления скоростью пресс-поршня
машина литья под давлением.

Устройство доя осуществления способа
содержит измерители 1 и 2 соответственно
объема и массы отливки, измерители 3, 4 и
5 соответственно площади, размера и коли-
чества пор, измерители б, 7 и 8 линейных
размерен соответственно сопрягаемой, не-
сопрягаемой и неответственной поверх-
ностей, задатчик 9 скорости движения
пресс-поршня, вычислительный блок 10,
датчик 11 скорости, выход которого соеди-
нен с одним из входов блока 12 сравнения,

другой вход которого соединен с выходом
вычислительного блока 10, а выход - с вхо-
дом золотника 13 гидропривода.

Устройство для осуществления способа
работает следующим образом.

По результатам измерен4й в вычисли-
тельном блоке 10 рассчитыв «гот заданную
скорость пресс-поршня по формуле -

Vn = V n - i - yfln-i-ln-2). О)
где V - заданная скорость движения пресс-
поршня, м/с;

п, п-1, п-2 - порядковый номер отливки;
у—коэффициент;
I - критерий управления

причем
l = (Ao-A)2, , (2)

а
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Ao - заданное значение показателя ка-
чества;

А - расчетное значение показателя ка-
чества;

Ki Кг - весовые коэффициенты;
S, SH - измеренное и заданное значения

площади пор в ответственных местах отлив-
ки, м ;

d, d H — измеренное и заданное значения
размера пор в ответственных местах отлив-
ки, м;

N, Ын - количество пор и его заданное
значение в ответственных местах отливки;

Гс, Гсн - измеренное и заданное значения
отклонения линейных размеров сопрягае-
мой поверхности{поверхность отливки, ко-
торая в готовом изделии соприкасается с
поверхностью другой детали), м;

їн. fnK - измеренное и заданное значе-
ния отклонения линейных размеров повер-
хности, подвергающейся механической
обработке, м;

їно. їнно - измеренное и заданное значе-
ния отклонения линейных размеров неот-
ветственной поверхности (несопрягаемой
поверхности, неподвергающейся при изго-
товлении изделия механической обработ-
ке), м;

m - масса отливки, кг; і
V -объем отливки, м ;
Пн - заданное значение пористости,

м3/кг.
Вычисленную в блоке 10 по зависимо-

сти (1) заданную скорость движения пресс-
поршня сравнивают с фактической,
измеряют датчиком 11 скорости и по резуль-
татам сравнения воздействуют на золотник
13 гидропривода с тем, чтобы отклонение
скорости от заданной равнялось нулю.

Использование предлагаемого способа
управления позволит уменьшить возврат
отливок, увеличить выход годного, произво-
дительность процесса.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
Способ управления скоростью пресс-

поршня машины литья под давлением,
включающий измерение скорости пресс-
поршня, сравнение ее текущего значения с
заданным, управление положением следя-
щего золотника, о т л и ч а ю щ и й с я тем,
что, с целью увеличения производительно-

литейной машины, дополнительно изме-
ряют массу, объем и линейные размеры от*
ливки, определяют площадь пор, их размер
и количество в ответственных местах, де-

5 фекты в которых в процессе эксплуатации
отливки приводят к ее разрушению, напри-
мер, в местах возникновения максимальных
напряжений, и рассчитывают заданную ско-
рость Vn пресс-поршня по формуле

10 Vn-Vn-1" У(Іп-Іп-і).
где V - заданная скорость движения пресс-
поршня, м/с;

п, п-1, П-? - порядковый номер отливки;
у~ коэффициент;

15 I - критерий управления;
причем I = (Ао - А)2,

Ао - заданное значение показателя ка-
20 чества;

А - расчетное значение показателя ка-
чества;

Ki К7~ весовые коэффициенты;
S, SH * измеренное и заданное значения

25 площади пор в ответственных местах отлив-
ки, м ;

d, d H - измеренное и заданное значения
размера пор в ответственных местах отлив-
ки, м;

30 N, Мн - количество пор и его заданное
значение в ответственных местах отливки;

Гс, ки - измеренное и заданное значения
отклонения линейных размеров сопрягае-
мой поверхности (поверхность отливки, ко-

35 торзя в готовом изделии соприкасается с
поверхностью другой детали}, м;

?н. ?н ~ измеренное и заданное значения
отклонения линейных размеров поверхно-
сти, подвергающейся механической обра-

40 ботке, м;
FKO, ("ОН - измеренное и заданное значе-

ния отклонения линейных размеров неот-
ветственной поверхности (несопрягаемой
поверхности, не подвергающейся при изго-

45 товлении изделия механической обработ-
ке), м;

m - масса отливки, кг;
•і

V - обьем отливки, м ;
Пн - заданное значение пористости,

50 м3/кг.
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