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Анотація 
Представлено систему керування гідроприводом ливарного механізму термопластавтомата на основі вільно-
програмованого контролера, що забезпечує виготовлення деталей відповідно до технологічних умов. Запропо-
новано алгоритм роботи системи керування гідропривода, що дозволяє контролювати як швидкість руху 
штока гідроциліндра, так і тиск в інжекційному циліндрі на стадії пластикації. 
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Abstract  
The hydraulic drive control system of the injection unit of the injection molding machine, based on the free program-
mable controller, which provides part production according to the technological demands, was presented. The algo-
rithm of the hydraulic drive control system, which allows both the hydraulic cylinder rod velocity control and pressure 
control in the injection cylinder during plastification phase, was proposed. 
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Вступ 

На сучасному етапі розвитку переробної промисловості значну кількість пластмасових 
виробів отримують за допомогою інжекційного лиття в термопластавтоматах. В умовах по-
стійно зростаючих обсягів виготовленої продукції термопластавтомати повинні  відповідати 
таким вимогам: забезпечення високої якості виготовленої продукції; скорочення робочих 
циклів; простота обслуговування та експлуатації; ефективний захист оператора та системи; 
ефективне використання ресурсів. 

Метою роботи є розробка системи керування гідроприводом ливарного механізму тер-
мопластавтомата на основі вільнопрограмованого контролера, що забезпечує виготовлення 
деталей відповідно до заданих технологічних умов. 

 

Результати дослідження 

Якість готових деталей, виготовлених на термопластавтоматах (ТПА) залежить, як від 
зміни тиску формування, так і від швидкості впорскування розплавленого матеріалу в форму 
[1, 6]. В зв’язку з цим постає потреба в регулюванні швидкості руху штока ливарного гідро-
циліндра, яка, в свою чергу, залежить від потоку робочої рідини в гідродвигун та одночасно-
го контролю тиску формування та витримки матеріалу під тиском [2]. Точність дотримання 
параметрів технологічного процесу приводом ТПА, а відповідно і якість виготовлених дета-
лей значною мірою залежить від статичних та динамічних характеристик системи керування.  

Для досягнення мети необхідно розв’язати такі задачі: 
– розробка принципової схеми системи керування на основі вільнопрограмованого 

контролера; 
– розробка мультирежимного регулятора тиску та потоку; 
– розробка алгоритму та програми керування гідроприводом ТПА з двома опорними 

сигналами; 
– дослідження статичних та динамічних характеристик системи керування; 
– оптимізація конструктивних параметрів регулятора. 
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Під час проектування систем керування гідроприводом на основі пропорційних елект-
ромагнітів MFZ1-5.5YC або ZO(R)-A існують обмеження в застосуванні за частот, що пере-
вищують 25 Гц [3], що відповідає вимогам до швидкодії гідропривода ТПА. 

В результаті даної роботи було розроблено систему керування гідроприводом ТПА на 
основі вільнопрограмованого контролера та мультирежимного регулятора тиску та потоку з 
пропорційним програмним керуванням, що дозволяє відштовхуючись від періоду ливарного 
циклу та даних від опорних сигналів по тиску та потоку обирати, який тип контролю має 
бути активний на даний момент. Система керування при цьому здійснює контроль потоку, 
якщо тиск в гідросистемі не досягає опорного значення, а контроль тиску – якщо значення 
тиску в гідросистемі рівне чи перевищує задане значення. 

Система керування такого типу дозволяє підвищити продуктивність роботи ТПА за ра-
хунок максимально допустимих витрат в гідродвигун при заданому рівні тиску впорскування 
та формування, а також забезпечити потрібну якість деталей. 

Також на основі дослідження статичних та динамічних характеристик системи керу-
вання були розроблені рекомендації щодо використання систем керування на основі пропор-
ційних електромагнітів в гідроприводах ТПА та здійснено оптимізацію конструктивних па-
раметрів мультирежимного регулятора. 

 

Висновки 

1. Розроблено систему керування гідроприводом ливарного механізму ТПА на основі 
вільнопрограмованого контролера. 

2. Запропоновано алгоритм роботи системи керування від двох опорних сигналів, за-
лежно від стадії циклу роботи ТПА. 
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