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Для того чтобы противостоять

постоянно растущим расходам, ли�

тейное производство должно доби�

ваться максимальной производи�

тельности своего оборудования.

Новая технология запирания каме�

ры прессования обеспечивает

сокращение продолжительности

производственного цикла и тем са�

мым способствует повышению об�

щей производительности.

Затраты на изготовление деталей

первоначально определяются сле�

дующими факторами: степенью

использования оборудования, про�

должительностью производствен�

ного цикла и процентом брака.

Продолжительность различных

операций цикла (рис. 1) — закрыва�

ние литейной формы, подача рас�

плава, прессование, открывание

литейной формы, извлечение от�

ливки, извлечение и закрывание

заслонки — относится к функциям

специальной машины литья под

давлением или, как ее еще называ�

ют — системы, и в большинстве

своем подвергается оптимизации.

Однако сами по себе эти операции

могут быть улучшены лишь в не�

значительной степени и вряд ли

позволят добиться дополнитель�

ных сокращений производствен�

ного цикла. Продолжительность

таких операций, как литье и затвер�

девание в значительной степени за�

висит от температуры расплава и

конструкции литейной формы.

Именно эти две операции и дают
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Анализ продолжительности этапов цикла в обычном процессе литья под
давлением

Рисунок 1

Процесс Speediall уменьшает время обычного процесса литья под
давлением за счет сокращения времени подачи расплава

Рисунок 2
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возможность достичь более высо�

кой степени оптимизации.

Модификация 
технологического 
процесса литья в целом

Идея запатентованного компани�

ей технологического процесса

Bu
..

hler Speediall (Speed Increased

Alloy die Casting — ускоренный про�

цесс литья сплавов под давлением)

состоит не в оптимизации отдель�

ных названных выше операций, а в

модификации всего процесса в це�

лом. Улучшением взаимодействия

между литейной формой и маши�

ной компании Bu
..

hler удалось повы�

сить производительность всего про�

цесса литья под давлением.

Дополнительная направляющая

литейного стержня на неподвиж�

ной половине литейной формы, ко�

торая защищает выпускной канал в

его отведенном положении, позво�

ляет производить раннюю подачу

расплава в открытую форму. Это

позволяет сдвинуть время подачи

расплава ко времени вторичного

процесса (рис. 2). В самом процессе

литья под давлением никаких изме�

нений не происходит. Время нахож�

дения расплава в выпускном канале

и профиль струи остаются теми же.

Единственное, что может потребо�

ваться — это регулировка системы

охлаждения литейной формы на

более высокую подводимую тепло�

вую мощность.

Преимущества оптимизации тех�

нологического процесса литья под

давлением по методике Speediall

проявляются очень быстро. После

нескольких тренировочных циклов,

требующихся системе управления

машиной для расчета (пересчета)

начала времени подачи расплава,

машина может перейти на работу в

синхронном режиме (Synchronous

Mode) с целью достижения умень�

шенного времени цикла. Непре�

рывное измерение параметров всех

этапов процесса и алгоритмы, со�

храненные в запоминающем уст�

ройстве системы управления, обес�

печивают достижение оптимально�

го сокращения времени цикла во

всех случаях.

Быстрое и надежное
внедрение

Технологию Speediall можно лег�

ко внедрить на существующих ли�

тейных машинах компании Bu
..

hler,

снабженных системами управления

Dataspeed и Datanet. Для этого не�

обходимо обновить программное

обеспечение и добавить еще один

гидравлический аккумулятор и од�

но устройство вытягивания литей�

ного стержня на неподвижной по�

ловине литейной формы (если они

не были установлены ранее). Кроме

того, для использования Speediall

требуется небольшая модификация

литейной формы. Так, направляю�

щая литейного стержня должна

быть вставлена в неподвижную по�

ловину формы таким образом, что�

бы выпускной канал был закрыт

при открытой литейной форме

(рис. 3). Эта направляющая литей�

ного стержня удерживается за счет

паза, сделанного в движущейся по�

ловине формы. Литейная форма

может быть модифицирована час�

тично или полностью как самой

компанией Bu
..

hler, так и клиентом.

Со времени поступления на ры�

нок системы Speediall, которое про�

изошло на специализированной вы�

ставке Gifa 2007, компанией было

продано несколько лицензий. Дос�

тигнутая покупателями (клиентами)

оптимизация времени производст�

венного цикла составила от 10 до

15 %. Одним из клиентов компании

Bu
..

hler является немецкая фирма

TCG Herrmann в Бреттене, которая

поставляет готовые к дальнейшей

сборке, обработанные на металло�

Открытая литейная форма с отведенной 
направляющей литейного стержня

Закрытая литейная форма — литник закрывает 
литейный стержень

Рисунок 3
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режущих станках износостойкие и

герметичные литые изделия. Одной

из основных сфер ее деятельности

является сборка деталей и модулей.

Компания TCG Herrmann в тече�

ние семи лет изготовляла опору для

направляющей (рис. 4) с помощью

литья под давлением. Компания

Bu
..

hler произвела обновление про�

граммного и аппаратного обеспече�

ния и технологического оборудова�

ния, необходимое для внедрения

процесса Speediall. Достигнутое в

настоящее время сокращение вре�

мени цикла изготовления направ�

ляющей составляет около 10 %.

Время отливки опоры корпуса
направляющей снижено на 10 %

Рисунок 4
Модификация существующего оборудования возможна

Система Speediall увеличивает производительность литейного про�

изводства путем уменьшения времени цикла подачи расплава. Рас�

плавленный металл поступает в выпускной канал при открытой ли�

тейной форме. Для этого требуется установка срабатывающего от

температуры запорного элемента перед выпускным каналом. Однако

для модернизации литейного производства необходимо удовлетво�

рить и ряд других требований, в частности, литейная машина должна

быть снабжена системами управления Dataspeed или Datanet. Кроме

того, внизу литейной формы должно быть достаточно места для уста�

новки запорного элемента. Устройство вытягивания литейных

стержней должно располагаться на неподвижной половине формы, а

сам процесс литья должен выполняться с использованием автомати�

ческих систем инжекции и дозировки.

Модификация оборудования включает программное обеспечение, до�

бавление запорного элемента в конструкцию литейной формы и до�

полнительный гидравлический аккумулятор с вентилями.
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