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Электромагнитный момент, развиваемый двигателем: 
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При проектировании указанного двигателя необходимо учитывать, что 

энергетические характеристики определяются не только величиной актив-

ного сопротивления секций, но и относительным значением размеров ще-

ток и коллекторных пластин. 

Как показывают аналитические расчеты, оптимальный электромагнит-

ный КПД при максимальной развиваемой электромагнитной мощности в 

заданных габаритах трехсекционного двигателя имеет место при кщ  . 

 

Библиографический список  

1. Лифанов, В.А. Электрические машины систем автоматики и бытовой тех-

ники: учебное пособие / В.А. Лифанов. – Челябинск: Изд-во ЮУрГУ, 2005. – 

237 с. 
 

К содержанию 

 
 

 
УДК 621.747 + 621.74 

АНАЛИЗ ТИПОВЫХ МЕХАНИЧЕСКИХ ВЫБИВНЫХ РЕШЕТОК 
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В статье проведен анализ типовых механических решеток, 

предназначенных для выбивки литейных форм. Затронута про-

блема повышения уровня гибкости управления параметрами и 

характером колебаний в механических системах при усовершен-

ствовании вибрационных машин.  

Ключевые слова: механическая выбивная решетка, регули-
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Выбивка форм является одной из самых тяжелых и вредных операций в 

литейном производстве, так как сопровождается выделением большого ко-

личества пыли, теплоты и газов. Поэтому механизация и автоматизация 

работ по выбивке являются первоочередными задачами [1].  
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Основным видом оборудования для механизации выбивки отливок из 

форм являются механические выбивные решетки. Выбивная решетка пред-

ставляет собой решетчатую раму, опирающуюся на амортизаторы и при-

водимую в колебательное движение механизмами различного типа (рис. 1). 

 

 
Рис. 1. Литейная выбивная решетка 

 
Под действием вибрации формовочная смесь выбивается из опоки и 

проваливается сквозь щели решетки вниз на конвейер, а освободившаяся 

отливка и пустая опока остаются на решетке. Для выбивки мелких, сред-

них и крупных форм используют соответственно эксцентриковые, инерци-

онные (рис. 2а, б) и ударные инерционные решетки, причем последние 

часто собирают в блоки из нескольких единичных решеток (рис. 2в). Ре-

шетки снабжены системами укрытия, отсоса пыли и газа. 

Корпус эксцентриковой выбивной решетки (рис. 2а) совершает посту-

пательную вибрацию под действием коленчатого вала, вращаемого при-

водным валом через упругую муфту. Вращение приводного вала поддер-

живает электродвигатель. Поступательный характер движения решетки 

обеспечивают тем, что колено вала проходит через ее центр массы.  

При достаточно жесткой характеристики двигателя и поступательной 

вибрации в данной системе реализуется принудительное возбуждение кру-

говой вибрации, причем полуразмах перемещения равен эксцентриситету 

коленчатого вала, а частота – частоте его вращения. 

В подшипниках корпуса инерционной решетки расположен дебаланс-

ный вал, приводимый во вращение от вынесенного электродвигателя че-

резклиноременную передачу. На вал насажен дебаланс со ступенчато регу-

лируемым статическим моментом массы. Форму или опоку ставят на по-

лотно 3 решетки. Если ось дебалансного вала проходит через центр масс 

корпуса решетки, а частота вращения дебаланса хотя бы в несколько раз 

http://stu.sernam.ru/book_stm.php?id=102
http://alnam.ru/book_tm2.php?id=15
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больше собственной низшей частоты вибрации корпуса на виброизолято-

рах, то при отсутствии ударов корпус совершает приблизительно поступа-

тельную круговую вибрацию.  

 

 

а) 

 
б) 

 

в) 

Рис. 2. Типы механических выбивных решеток:  

а  эксцентриковая; б) инерционная; в) ударная инерционная  

(1 – решетка, 2 – пружина, 3 – привод, 4 – литейная форма) 

 
По сравнению с эксцентриковыми решетками инерционные имеют 

следующие преимущества: 

–  изменяя величину дебаланса на инерционной решетке, можно легко 

изменять удельную энергию удара, что дает возможность установить его 

необходимое значение в зависимости от показателей выбиваемой формы 

(типа смеси, твердости и плотности формы, степени ее предварительной 

подсушки); 

– инерционные решетки можно устанавливать на более легком фунда-

менте, так как пружинная подвеска передает на него возникающие при вы-

бивке усилия и вибрацию ослабленными. 

Несмотря на все достоинства инерционных выбивных решеток, суще-

ствуют и недостатки, основной из которых – ограничение возможности 

гибкого регулирования параметрами колебаний. А это ограничивает функ-

циональные возможности выбивных решеток и требует дополнительных 

конструктивных настроек при выбивке литейных форм различной прочно-

сти и массы [2]. 
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Поэтому для получения колебаний с регулируемыми параметрами 

предлагается использовать в качестве рабочего органа роторные инерци-

онные вибровозбудители [3], разработанные в Южно-Уральском государ-

ственном университете (филиал в г. Златоусте), в которых параметры ко-

лебаний зависят не только от геометрических размеров элементов, от ха-

рактера возмущения, но и от динамических параметров системы, что по-

зволяет повысить эффективность управления параметрами технологиче-

ских процессов. Литейная выбивная решетка с роторными инерционными 

вибровозбудителями представлена на рис. 3. 

 
 

 

Рис. 3. Литейная выбивная решетка  

с роторными инерционными вибровозбудителями:  

1 – корпус решетки; 2, 3 – ротор; 4 – муфта; 5 – привод;  

6 – рама; 7 – пружина 

 

 
Литейные выбивные решетки (см. рис. 3), созданные на базе предла-

гаемой теории, позволят производить выбивку литейных форм из смесей 

различной прочности и массы без дополнительной конструктивной на-

стройки решетки, а следовательно позволят увеличить эффективность ее 

работы. 
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Разработана структура и блоки компьютерной методики рас-

чета точности формообразования отверстий концевыми мерными 

инструментами типа двухлезвийных сверл, многолезвийных зен-

керов и разверток на станках с ЧПУ. 
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Ранее в работе [1] предложен подход моделированию точности обра-

ботки отверстий концевыми мерными инструментами на станках с ЧПУ 

сверлильно-фрезерно-расточной группы как к совокупности особенностей 

достижения точности на этапе настройки оборудования (при координат-

ных перемещениях инструментов на оси отверстий) и этапе процесса фор-

мообразования (непосредственной обработки). Для этапа формообразова-

ния разработаны модели точности формообразования отверстий двухлез-

вийными [2] и многолезвийными [3] концевыми мерными инструментами в 

виде уравнений, учитывающих формирование отверстия режущими лез-

виями, которые срезают переменные площади в зависимости от их реаль-

ной геометрии, предшествующих положений лезвий, осевых биений 

шпинделя и жесткости элементов технологической системы. При этом. на 

этапе формообразования отверстий необходимо рассчитать весь комплекс 

параметров точности: точность по расположению оси, точность формы и 

точность диаметрального размера. 

Таким образом, необходимо разработать компьютерную методику рас-

чета параметров точности отверстий на этапе формообразования. Эта ме-

тодика позволит не только проводить численное моделирование, но и изу-

чать влияние конструкторско-технологических факторов и условий на па-

раметры точности отверстий, обрабатываемых концевыми мерными инст-

рументами. 


