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Рис. 1. Мікроструктури пресовок з суміші ТіAl + а – 2%ТіВ2, б – 4% TiВ2, в – 6% 
TiВ2, г – 8% TiВ2 після електронно-променевого спікання 

 
Збільшення кількості армувальної добавки сприяє зміцненню композиту, найвищу 

твердість має композит із вмістом 8% бориду (HV 6,95 ГПа) твердість композитів 2%TiВ2, 
4%TiВ2, 6%TiВ2 становить 5,7 ГПа, 5,72 ГПа, 6,49 ГПа відповідно. Незважаючи на достат-
ньо високі значення мікротвердості, даного часу спікання не повністю вистачає для отри-
мання безпористої пресовки, особливо при вмісті армуючої фази 6 та 8%. 
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Основний напрямок розвитку ливарної галузі на сучасному етапі – інтенсивне її 

переозброєння на базі гнучкого автоматизованого виробництва, що включає гнучкі 
автоматизовані лінії і гнучкі автоматизовані ділянки (ГАД) [1]. Продуктивність ГАД 
значною мірою залежить від ефективності їх систем керування. Дане твердження з 
урахуванням наявних у процесі невизначених ситуацій, обумовлює зростаючий інтерес до 
вирішення задач керування в умовах невизначеності. 

До складу ГАД входять: 
1. Чотири ливарних модуля, кожен з яких складається з автоматизованого комплек-

су ЛПТ моделі А711І08, трисекційного роликового конвеєра для прийому, переміщення 
порожньої тари і тари з виливками, роботизованих підвісних транспортних роботів з уста-
новкою для вивантаження чушок. 

2. Транспортно-складське обладнання – монорейкова підвісна дорога вантажопід-
йомністю 2,0 т типу ОПД–2 з чотирма пристроями автоматизованого управління стрілка-
ми; два робота типу РПТ–1000, один з яких знаходиться на транспортній лінії виробницт-
ва виливків, інший – на транспортній лінії складу литва; трисекційний перевантажуваль-
ний конвеєр; автоматизований склад стелажного типу шихтових матеріалів і лиття з пере-
давальними секціями. 

3. Комплекс технічних засобів; датчики контролю технологічного режиму; безкон-
тактні датчики положення вантажу; датчики переведення режиму роботи обладнання; си-
гнальні сирени. 

Основні невизначеності, що виникають у процесі: зміна коефіцієнта виходу вилив-
ків, вихід з ладу основного і допоміжного устаткування (ЛПТ або окремих її вузлів, нагрі-
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вальної печі, обрубного пресу, роликового конвеєра, транспортної і контрольно-
вимірювальної системи), зміна номенклатури виливків, коректування змінного завдання, 
відхилення від планових термінів завершення операцій, тощо. Логічна послідовність на-
лаштування вирішальних динамічних показників (ВП) системи оперативного управління 
(СОУ) наведена на рис. 1. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
На основі вибору ітераційних процедур, що забезпечуються складом і послідовніс-

тю вибору раціональних значень ВП можна синтезувати загальну модель ГАД ЛПТ як 
об’єкта динамічного оперативного керування [2]. 
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Рис. 1. Логічна послідовність налаштування показників системи СОУ 


