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Числен.-іля информация о существенных изменениях хранится Э баз© 

данных системы автоматизированной оценки состояния процесса литья.
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ФИЗИЧЕСКИЙ МЕТОД ОЦЕНКИ ПЛОТНОСТИ ЛИТЕЙНЫХ ФОРМ

Систематический контроль плотности оболочковых форм в целом либо 

отдельных ее участков затруднен из-за отсутствия эффективных методов та

кого контроля без разрушения формы. Метод, предложенный в данной рабо

те, заключается в непосредственном измерении электрической емкости кон

денсатора, обкладки которого являются составной частью оснастки, в кото

рой форма получена. Такой подход позволяет обеспечить стабильные гео

метрические.параметры конденсатора и высокую точность измерений.

Емкость плоского конденсатора определяется диэлектрической проницаемость 

среды с площадь, об кладок конденсатора Й и расстояние между обкладками кон

денсатора Нм Для конкретного конденсатора значения величины й  и Ны суть по

стоянные, и имеет место однозначная зависимость между его емкостью и диэлек

трической проницаемостью пространства между его обкладками Если материал, 

заполняющий пространство, неоднороден и представляет собой многофазную 

систему, то значение е будет зависеть от диэлектрической проницаемости всех 

фаз и процентного (массового) их соотношении.

Если, например, в качестве заполнителя промежутка между пластинами 

конденсатора рассматривать участок оболочковой формы, суммарная ди-
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тантрическая проницаемость последней будет определяться проницаемо- 

С!ью воздуха, связующей смолы и наполнительною песка (т.е. величинами 

постоянными в пределах данного эксперимента) и соотношение масс пере

численных компонентов, т е. в конечном итоге, средней плотностью данного 

участка формы.

Для тарировки измерительного прибора непосредственно в размерности 

плотности (кг/м1) для конкретных смесей и конкретных условий измерения 

была изготовлена калибровочная установка, которая состояла из конденса

тора с параметрами: Д = 0,00282 мг; Нм -  0,02 м, моста переменного тока 

Р589 с точностью измерения емкости до Ю ',5 Ф и жестких соединительных 

проводов Обкладки конденсатора съемные, расстояние между ними под

держивалось постоянным с помощью фторопластовой скобы. Формирование, 

спекание и охлаждение до комнатной температуры образцов производилось 

непосредственно в обкладках, как части горячего ящика.

Емкость такой установки Складывается из входной емкости измеритель

ного прибора Сп , емкости соединительных проводов Спр и собственно емко

сти плоского калибровочного конденсатора С«:

С ,= С т+С,г +С '. (1)

Значения С,х и Спр являются постоянными для конкретного исследования 

и определяются непосредственным измерением при снятом конденсаторе. 

Перед проведением вычислений величину С,«+С„р вычитали из измеренного 

значения Су. ‘
Для построения расчетной номограммы изготовили 20 образцов, плотно

сти которых изменялись ОТ С/т1г,= 1267 кг/м? до с/та,= 1626 кг/м3.

Обработка полученных данных с учетом конкретных размеров калибро

вочного конденсатора позволила получить выражение, позволяющее вычис

лять среднюю плотность исследуемого фрагмента оболочковой формы, если 

известна емкость измеряющего конденсатора С, а также площадь его обкла

док и расстояние меходу ними Н„:

</=93-10,2С Я „|Г 1-774. (2)

Достоверность формулы подтверждается практическим совпадением 

значений С для случаев расчета по формуле (2) при подстановке с1=0, 

Д=0,00282; Нм=0,02; расчетом по формуле емкости конденсатора при под

становке диэлектрической проницаемости воздуха е,=1,00059 й непосредст

венным измерением на калибровочной установке при отсутствии между об-
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кладками образца.

Оценку погрешности измерения за счет нарушения конфигурации кон

денсатора осуществляли отдельно по двум параметрам взаимного располо

жения обкладок Процент ошибки при неточности в установке расстояния 

между обкладками Н№ на величину ДНМ определяли по формуле: »

АС(0/] 100А//И
С '  н ы + д н и '

( 3 )

а процент ошибки измерения от взаимной непараллельности обкладок;

с/х
Н и + хща

Н " ,п 2Нм + и%а
I 2Нм ~И&а ) (4)

где 1 -  размер обкладки в плоскости перекоса; а -  угол между обкладками.

Рассчитанные по (3) и (4) погрешности при стандартных допусках на 

размер Н и угол а даже по шестому классу точности не превосходят 2-3 %.
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УПРАВЛЕНИЕ ЛИТЕЙНЫМИ ПРОЦЕССАМИ 

ПРИ СЛАБОСВЯЗАННЫХ ОПЕРАЦИЯХ

Пусть некоторый литейный процесс состоит из двух операций, осуществ

ляемых над предметами труда в камере печи прерывистого действия со 

встроенным нагревательным элементом (рис. 1 а).

я)

Предмет Предмет
труда 1 труда 2

6)
Рис. 1. Примеры сильно (а) и слабосвязанных (б) операций 

в технологическом процессе обработки нагревом 
Очевидно, что многие режимы операций могут изменяться независимо,

за исключением температуры, всегда общей при такой конструкции печи.
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