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лью возможности контроля соблюдения технологического процесса, обеспечения 
более удобного управления литьевой машиной ПЛ-71.  

Перечень проведенных мероприятий: 
1) замена гидрораспределителей с ручным управлением на гидрораспределите-

ли с электромагнитным управлением; 
2) установка датчика температуры на пресс-форму и управление подачей ох-

лаждающей жидкости на пресс-форму; 
3) установка датчика перемещения поршня верхнего гидроцилиндра; 
4) перенос на программируемый логический контроллер (ПЛК фирмы 

Mitsubishi серии FX) функций задания и регулирования температур верхней и ниж-
ней зоны материального цилиндра, температуры пресс-формы; 

5) реализация функции точного задания времен выдержки на впрыскивание 
расплавленного полимера в пресс-форму и на отверждение полимера в соответствии 
с техпроцессом; 

6) обеспечение двух режимов работы литьевой машины: ручной и автоматиче-
ский; 

7) установка блока регистрации температурно-временных параметров каждого 
технологического цикла и предоставление программы просмотра регистрируемых 
данных на ПК.  

После проведения всех мероприятий по автоматизации литейщик при выпол-
нении операции по наварке скребка-центратора изначально задает на сенсорной па-
нели управления все необходимые параметры, затем, переключив тумблер на пульте 
в положение «Авто», выполняет технологический цикл. В автоматическом режиме 
литьевая машина поддерживает заданные температуры материального цилиндра и 
пресс-формы, выдерживает время под давлением и время охлаждения, последова-
тельно выполняет операции процесса наварки скребка-центратора на насосную 
штангу. В результате реализации поставленной задачи была разработана и внедрена 
система автоматизации литьевой машины ПЛ-71. Данная модернизация позволила 
фиксировать временные параметры технологического цикла (ранее эти параметры не 
были фиксированы, что приводило к неточности и несоблюдению технологического 
процесса). Все необходимые параметры регистрируются в энергонезависимой памя-
ти, что дисциплинирует работу литейщика и позволяет при необходимости устано-
вить причину выпуска брака. Наличие ручного и автоматического режима, возмож-
ность задания параметров на сенсорной панели управления обеспечивают 
дополнительные удобства в работе литейщика. 
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Современные датчики для бесконтактного измерения тока представляют собой 
магнитоэлектронные устройства, принцип действия которых основан на измерении 
магнитной индукции, создаваемой проходящим током и регистрируемой преобразова-
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телем магнитного поля (ПМП). Наибольшее распространение для указанных целей по-
лучили три типа ПМП: феррозонды и магниторезисторы – для регистрации малых токов 
(до 0,5 А) и элементы Холла – для измерения больших токов (до 1000 А и более) [1]. 

Феррозонд – устройство, чувствительное к внешним постоянным и медлен-
но меняющимся магнитным полям, содержащее ферромагнитные сердечники и 
обмотки, распределенные по их длине. Происходящие в феррозонде процессы 
связаны с существованием внешнего измеряемого поля и некоторого вспомога-
тельного поля, образуемого за счет тока в одной из обмоток. Взаимодействие 
этих полей в объеме сердечников приводит к появлению в измерительной обмот-
ке ЭДС, по величине которой и судят о напряженности внешнего поля и создаю-
щего это поле измеряемого тока [2]. 

Феррозонды отличаются друг от друга по режиму работы, по способу наложе-
ния вспомогательного поля, а также по конструктивному исполнению. 

Конструкция сердечников феррозондов зависит от свойств контролируемого 
поля. Силовые линии прямого тока имеют форму кольца, следовательно, оптимально 
использовать кольцевые феррозонды (рис. 1), которые, кроме того, наименее под-
вержены влиянию магнитного поля Земли и других однородных полей. 
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Рис. 1. Кольцевой феррозонд 

В результате исследования была выбрана схема феррозонда с продольным 
возбуждением (рис. 1) [3]. Феррозонд выполнен на двух кольцевых сердечниках из 
феррита. Питающее напряжение подключено к первичным обмоткам (w1 = w2) и 
создает магнитные потоки. Компенсационная обмотка (w4) предназначена для ком-
пенсации магнитного поля измеряемого тока. Четные гармоники наведенной в из-
мерительной обмотке ЭДС суммируются, формируя сигнал E(t), пропорциональ-
ный измеряемому току. 
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