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при комплексной автоматизации г.итья под
давлением. Цель изобретения - повышение
КПД и надежности работы устройства, Уст-
ройство позволяет по массе дозы жидкого
металла и длине пресс-остатка выявить брак
(неполноту) отливки. В случае обнаружения
брака отливка переносится манипулятором
в тару брака Устройство содержит манипу-
лятор с механическим захватом, снабжен-
ным программным контроллером, датчики
объема отливки, массы дозируемого в
пресс-камеру металла и дгины пресс-остат-
ка. Программный контроллер промыш-
ленного робота связан с устройством
управления циклом машины литья под дав-
лением 5 ил.

Изобретение относится к литейному
производству и может быть использовано
при комплексной автоматизации литья под
давлением (ЛПД), в частности в роботизиро-
ванных линиях ЛПД.

Целью изобретения является повыше-
ние КПД и надежности в работе устройства.

На фиг.1 изображена схема устройства
управления промышленным роботом для
съема отливок машины ЛПД; на фиг.2 - 5 -
алгоритм цикла функционирования уст-
ройства (без передачи ОТЛИЕКИ на укладчик
отливок).

Устройство состоит из программного
контроллера 1, выполненного на базе мик-
роЭВМ 2, например СМ 1810.31, включаю-
щего модули ввода аналоговых 3,
дискретных 4 и число-импульсных
5 сигналов, например СМ 1800.9201,
СМ 1800.9301 и СМ 1800.9304, и модуль 6

вывода дискретных сигналов, например
СМ 1800 9303, и соединенного с устройст-
вом управления циклом машины ЛПД с
исполнительными механизмами, манипуля-
тора 7 с механическим захватом, например,
типа РМ-2, снабженным бесконтактными
датчиками положения механических частей,
например, типа БТП, а также с датчиками
объема отливки 8, массы дозируемого ме-
талла 9 и длины пресс-остатка 10. Датчик 8
обьема отливки представляет собой, напри-
мер, контактный электрод Датчик 9 массы
дозируемого металла представляет собой,
например, тензометрическиил преобразова-
тель типа ДСТБ, смонтированный на
заливочном устройстве, например манипу-
ляторе для заливки металла. Датчик 10 дли-
ны преср-остатка представляет собой,
например, датчик положения пресс-порш-
ня, выполненный а виде щелевой линейки,
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жестко соединенной со штоком поршня и
снабженной выключателем импульсов
Д Ф - 4 У 1 .

Неполнота отливки определяется сле-
дующим образом.

Измерив длину пресс-остатка L (м) и
зная диаметр камеры прессования d (м2),
можно определить фактическую массу
пресс-остатка m (кг) по формуле

тій L, (1)™=P- 4
где р- плотность металла, кг/м^.

При полном заполнении металлом
разъема пресс-формы заданная масса
пресс-остатка т э (кг) равна

т з — гп д — рУ у (2)
где т д - масса дозы металла, кг;

V - суммарный объем отливки, промыв-
ников и литниковой системы (постоянен для
отливки определенного вида), м3.

При m >m3 отливка считается брако-
ванной.

Датчик объема отливки используется в
системе для контроля полноты отливки,
предварительно определенной как небра-
кованная. Дополнительный контроль сохра-
няется с целью учета возможности
выплеска металла из разъема пресс-формы.
В этом случае объем отливки контролирует-
ся известным способом.

Устройство работает следующим обра-
зом.

До начала функционирования манипу-
лятора 7 по информации от устройства уп-
равления циклом машины ЛПД "Начало
дозирования металла" и "Кристаллизация
отливки" (фиг.2 - 5) микроЭВМ 2 через мо-
дули ввода аналоговых 3 и число-импульс-
ных-4 сигналов опрашивает датчики дозы
металла 9 и длины пресс-остатка 10. Им-
пульсы с датчика 10 поступают на модуль
ввода число-импульсных сигналов работа-
ющий в режиме вычитания. Таким образом,
конечное положение пресс-поршня соот-
ветствует длине пресс-остатка, значение ко-
торой определяется как

L = A - | , _ (3)
где А- постоянная щелевой линейки, м/им-
пульс;

I - число импульсов, считываемых с мо-
дуля ввода число-импульсных сигналов, им-
пульс.

По формулам (1) и (2) рассчитываются
соответственно фактическая и заданная

массы пресс-остатка, после чего форми-
руется признак "Брак отливки" (К= 0)
при m > тпэ. После включения манигоулято-1

ра 7 в работу по сообщению "Начало работы
5 манипулятора", поступающего от устройст-

ва управления циклом машины ЛПД в про-
граммный контроллер 1 в зависимости от
значения признака К, манипулятор 7 пере-
носит извлеченную из пресс-формы отливку

10 либо в тару с браком (К = 0), либо в бак с
охлаждающей жидкостью (К - 1). В послед-
нем случае охлаждающая жидкость (вода)
вытесняется отливкой и в случае нормально-
го объема отливки достигает контактного

15 электрода (датчика 8 объема отливки). В
противном случае (неполноты отливки) дат-
чик 8 объема отливки не соабзтывает и сиг-
нал от него через модуль 4 ввода
дискретных сигналов в микроЭВМ 2 не по-

20 ступает. При этом манипулятор 7 переносит
отливку в тару с браком.

Таким образом, предлагаемое устрой-
ство по сравнению с известным способно
выявлять неполноту извлекаемой отливки

25 заранее, исключая из цикла такт манипуля-
тора "Охлаждение отливки и измерение ее
объема", что повышает производительность
промышленного робота.

Испытание макета показало, что ис-
30 пользование устройства автоматического

управления промышленным роботом для
съема отливок машины ЛПД позволяет по-
высить КПД и надежность в работе за счет
сокращения продолжительности определе-

35 нич брака отливки и. таким образом, умень-
шения износа и отказов оборудования, что
повышает производительность комплекса
ЛПД на 0,5%.

40 Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
Устройство управления промышленным

роботом для съема отливок машины литья
под давлением содержащее манипулятор с
механическим захватом, снабженный про-

45 граммным контроллером, соединенным с
датчиком объема отливки и с устройством
управления циклом машины литья под дав-
лением, о т л и ч а ю щ е е с я тем, что, с
целью повышения КПД и надежности в ра-

50 боте устройства, оно дополнительно содер-
жит датчики массы дозируемого в
пресс-камеру металла и длины пресс-остат-
ка, соединенные с программным контролле-
ром.
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Выдача
воздеастдая на ввод
манипулятора В
разъем пресеформы

Опрос датчика
положения "мани-
пулятор 8 разъеме
прессдюрмы (В,)

Выдача уоШшЁ
to Ьоздеистоия на day
вращение манипуля-
тора 8 исходное
состояние

Опрос датчика
положения "Ма-
нипулятор В ис-
ходном положе-
нии*(ДО)

j управляю-
Іщеео воздейстбия

за-

Фиг. 2
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№)

Нет

Выдача упраіляющих
доздейстдий на перемеще-
ние манипулятора н баку
с охлаждающей ти&ностью
и поеоижения отлидки 6

feme
сигнал

П?

Опрос датчика по-
ложения "Манипу-
лятор над тарой с

Выдача упрадляющего
Воздействия на пере-
мещение тнипулялю-

п таре с еодными

Запуск тайме-
мера на интер*
Вал Т2~

Фие.З
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Опрос датчика
полотнш "мани-
оуляшр над та-
рой с браком"(Л5)

Есть
сиенам V5?

"выдача упрадляющееа
ЬоздепстВия на пере-
мещение манипулятора
п таре с браком

Выдача сообщений 3"
устройство упрайле-
ния цин/юм машины
ЛЦЦ "Манипулятор S
и с ход пом поломенш'1

Есть
с иг нам W?

1выдача упрашю-
іщега 8оздеастди#і

(на раснрь//г7{/е
Ьахдата

Запуск тайме-
ра на £/н/пер8ал

Выдача упраИляюще
го ВоздейстЗир на
возвращение монипу
лятора В исходное
положение

Опрос дотчим? по-
ложения "Манипу-
лятор 8 исходном
положении (ВО)
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"вдов сообщения от
устройства ynpafa
циклом машины ЛПД

Опрос датчика
позы металла

ние'крис-
таллизация

от ли6пи*1

Нет

Да
Опрос датчика
длины пресс
остатка (С)
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