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Резюме. Предмет на настоящата работа е да се създаде технология  за серийно производство на отливка “ тяло за едноръкохватков смесител ” от месингова сплав, в комбинирана метално пясъчна форма, като се използват възможностите  на метода за леене под ниско налягане .
Ключови думи : леене под ниско налягане, санитарна арматура
ВЪВЕДЕНИЕ

Всяка технология е приложна наука, която изучава методите и средствата за изработване на качествени, годни изделия при максимална производителност и минимални производствени разходи. Повишаването на качеството и конкурентната способност на отливките е една от най-важните задачи на науката и практиката в областта на леярското производство. Целта на настоящата работа е създаване на технология за отливане  на детайл за едноръкохватков смесител от месингова сплав показан на фиг.1.
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Фигура 1. Едноръкохватков смесител
ИЗЛОЖЕНИЕ
Основният начин за получаване на заготовки и детайли за санитарна арматура е чрез отливане.

Проектирането, контролът и управлението на съвременните леярски методи за производство на отливки все повече  се базира на леярската техника, която осигурява максимална производителност и високо качество на изделията. Решението на тази задача в голяма степен е свързано с внедряването на методи за производство на точни отливки, които да осигурят максимално приближаване на отливката по форма и размери до готовия детайл , намаляване на масата й, икономия на метал и труд и намаляване обема на механичното обработване.

Въздействието върху метала с външни сили при запълване на формата и неговата кристализация е един от най-ефективните начини за отстраняване на леярски дефекти и получаване на отливки максимално близки по форма и размери до готовия детайл. Най-разпространеното и перспективно външно въздействие върху метала е прилагането на налягане[1].Процесът на леене под налягане има малко операции, лесно се механизира и автоматизира, високопроизводителен е и има краткотраен цикъл.
Анализът на методите на леене на санитарна арматура и използваният опит за отливане на подобен род детайли показва, че най-подходящ метод за отливане на смесителя е чрез леене под ниско налягане.
Същността на метода се състои в това, че течния метал под налягане на въздух (в зависимост от височината на отливката) през металопровод запълва кухината на формата. През време на запълване на формата налягането се повишава и се задържа до пълното кристализиране на отливката и втвърдяване в горния край на металопровода. След това налягането на газа се премахва и остатъкът от сплавта в металопровода се връща в тигела на пещта - (фиг.2).
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Фигура 2. Схема на топилна индукционна пещ към машина за леене под ниско налягане

Чрез изменение на налягането  на течния метал се постига оптимален хидродинамичен режим на запълване на кухината на формата, в зависимост от конфигурацията, височината на отливката и вида на сплавта. При този метод на леене формата се запълва с метал от долната част на тигела и в отливката не могат да попаднат шлакови включвания. Втвърдяването на метала във формата под налягане спомага за повишаване на плътността и механичните характеристики на отливките. 

Леяковата система при леене под ниско налягане е предназначена не само да подведе течния метал в кухината на формата, но и за подхранване на отливката по време на втвърдяване, чрез което се намалява разхода на метал[2].

Геометрията на отливката определя конструирането на кокила. Отливаният детайл има проста конструкция, което позволява с една плоска  вертикална делителна равнина да се осигури безпроблемно изваждането й от полуформите. Отливката не притежава изпъкналости и силно издадени части. Вътрешните повърхнини не притежават вдлъбнатини, като така  могат да се постигнат с едно монолитно пясъчно сърце. Анализът на конфигурацията на отливката показва, че притежава достатъчна дебелина на стените, което оигурява  добро запълване на формата. Липсват резки преходи  от тънки стени към масивни части, които могат да бъдат предпоставка за появата на дефекти вследствие свиването на метала в процеса на кристализация.
За бездефектното изграждане на отливката от съществено значение е конструирането на леярския инструмент [3]. В процеса на проектиране на инструмента се използва натрупания опит за леене под ниско налягане в производствените условия на фирмата.
Имайки предвид че кокила ще се монтира на автоматизирана леярска машина за леене под ниско налягане и отчитайки нейните кинематични движения и технически характеристики се определят габаритните размери и дебелина на кокила, която ще се монтира на машината.
Технологичният анализ показва следното:
- най-подходяща е  двугнездова кокила с вертикална повърхнина на деление, с пясъчно сърце с три марки, което да бъде заложено в едната полуформа;
- вертикален питател, подаващ течния метал през по-голяма площ на отливката, който да поддържа достатъчно количество стопилка, за да изпълни изискванията за обемно свиване на сплавта.


Въз основа на направения анализ на отливката и специфичните технологични особености е моделирано пясъчното сърце и отливката - (фиг.3). Последващ етап е проектиране и изработване на инструментална екипировка : кокил и кутия за пясъчно сърце.
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Фигура 3.  модел на пясъчнo  сърце-1 и отливка-2
Това моделиране послужи за създаване на програма за изработка на формообразуващите на кокила и кутията, върху металорежещи машини с ЦПУ с помощта на CAD-CAM система. Формообразуващите на кокилата се изработват от бронз, а тези на пясъчната кутия от сив чугун -  (фиг.4).
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Фигура 4.
 Полуформи на инструментална екипировка кокил и кутия за пясъчно сърце
ЕКСПЕРИМЕНТАЛНИ РЕЗУЛТАТИ

Сърцата се получават по метода “hot box”, като точната дозировка на компонентите на сърцевата смес се извършва по определена рецепта на базата на технологични проби. Използва се сух кварцов пясък марка 01ПК025-90, при температура на сърцевата кутия 220°С и време на запълване, уплътняване и изпичане на пясъка в горещата кутия 25сек. Възпроизводимостта на качеството на сърцето се поддържа лесно при спазване на температурния режим.

Отливането се извършва чрез монтирането на леярския инструмент с присъединителни фланци към автоматизирана машина за леене под ниско налягане IMR – (фиг.5).
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Фигура5. Машина за леене под ниско наляганеIMR – а, и  леярски инструмент - б
Използвана е сплав в пещта отговаряща на съдържание месинг CuZn38Pb2. От съществено значение за качеството на отливките е температурата на постъпващия метал в леярската форма. В предвид химичният състав на лятата сплав и необходимостта от известно прегряване над ликвидус линията от диаграмата на състоянието на системата мед-цинк се определя температурата на леене. Експериментално е установена оптимална температура от 980±10°С, осигуряваща добро запълване на формата без получаване на брак по отливките като порестост, всмукнатини и недолив. Времето за запълване на кокилата с метал е в интервала на 12÷15 сек.отчитайки теглото на отливката с леяковата система и отливъците.
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	Фигура6 Екран за управление параметрите на машината
	Фигура7 Крива за регулиране процеса на отливане и кристализация



На фиг.6 е представен екранът с установените параметри на леярския процес , които са реализирани чрез системата за управление на машината за леене под ниско налягане. След провеждане на експериментални опити по време на отливането за оптимално установяване на скоростта, времето на леене и налягането се установен режима на напълване на формата (фиг.7).
ЗАКЛЮЧЕНИЕ


1. Разработената технология е реализирана в условията на редовно производство.

2. Обобщени са резултати от практическа реализация на метод за леене под ниско налягане , които са използвани за развитието и усъвършенстването на на производствените технологии .

3. Получените отливки притежават необходимата размерна точност , гладкост и условия за качество .По тях не са констатирани наличие на леярски дефекти , като изпълняват всички технически изисквания.
ЛИТЕРАТУРА

[1]    Леене под налягане ; София 1984 ; Иван В. Морозов;
[2]    Прогресивни методи за изработване на точни отливки ; София 1987 ; А. Лакеев, Л. Шчегловитов , Ю. Кузмин;
[3]    Ръководство за лабораторни упражнения по технология на леярското производство ; Габрово 1987 ; С. Шаркова , Х. Христов 
Изследванията са подкрепени по договор № BG051PO001-3.3.04/28, „Подкрепа за развитие на научните кадри в областта на инженерните научни изследвания и иновациите”. Проектът се осъществява с финансовата подкрепа на Оперативна програма „Развитие на човешките ресурси” 2007-2013, съфинансирана от Европейския социален фонд на Европейския съюз“
� EMBED Excel.Sheet.8  ���





1





2








PAGE  
6

_1349252382.xls
Grafico1

		0

		0.2

		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7

		8

		9

		15

		15.2



Time [s]

Pressure [bar]

POURING CURVE DIAGRAM

0

0.05

0.08

0.12

0.17

0.2

0.24

0.26

0.29

0.32

0.34

0.34

0



Foglio1

		TIME		PRESSURE

		0		0

		0.2		0.06

		1		0.08

		2		0.12

		3		0.15

		4		0.18

		5		0.23

		6		0.3

		7		0.31

		11		0.31

		13		0

		0		0

		0.2		0.05

		1		0.06

		2		0.1

		3		0.12

		4		0.15

		5		0.2

		6		0.26

		7		0.31

		8		0.38

		9		0.45

		14.6		0.45

		14.8		0

		0		0

		0.2		0.05

		1		0.06

		2		0.1

		3		0.12

		4		0.15

		5		0.2

		6		0.26

		7		0.31

		8		0.38

		9		0.45

		16		0.45

		16.2		0

		0		0

		0.2		0.05

		1		0.08

		2		0.12

		3		0.17

		4		0.2

		5		0.24

		6		0.26

		7		0.29

		8		0.32

		9		0.34

		15		0.34

		15.2		0





Foglio1

		0

		0.2

		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7

		11

		13



Time [s]

Pressure [bar]

POURING CURVE DIAGRAM

0

0.06

0.08

0.12

0.15

0.18

0.23

0.3

0.31

0.31

0



Foglio2

		0

		0.2

		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7

		8

		9

		14.6

		14.8



Time [s]

Pressure [bar]

POURING CURVE DIAGRAM

0

0.05

0.06

0.1

0.12

0.15

0.2

0.26

0.31

0.38

0.45

0.45

0



Foglio3

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0



Time [s]

Pressure [bar]

POURING CURVE DIAGRAM

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0



		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0

		0



Time [s]

Pressure [bar]

POURING CURVE DIAGRAM

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0



		





		






