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практически 70...80 /9 суще_ствующих в стране песко-
пчвных машин можно переоборуловать для холодного
iЬоц...u. Время на монтаж и пусконаладку всего комп-

nb*.u .о.ruuляет 20...25 днеЙ для первоЙ машины и l5...
л0 лней для последующих.-'одноЙ из ос нов н ых з ада ч при переоборудовании

явлЯеТСЯ ВВеДеНИе В КОНСТРУКЦИЮ МаШИНЫ У3Ла ИЛИ Ме-

i,а}iизма, позволяющего после операции надува стерж-
невой смеси в полость стержневого ящика произвести
последующую продувку стержня тем или иным газом
о.авиё"мосrи от выбранного процесса (смесью SO2 с

uroro* или чистым So2) и затем продувку сжатым воз-

духом. Для этого можно ввести дополнительную плиту

дiя проду"*и газом с Еоследующим .поджимом к ней

стержневого ящика, как выполнено на уже модернизи-

рованноЙ машине мод. СР-1620. Кроме того, в качестве
ьиловых механизмов можно использовать существу-
рщую пневI\{осистему как с добавлением различных

ностеЙ применяемоЙ оснастки и других требованиЙ тех-
нологии. Газ soz поступает на станцию из стандартных
баллонов, используемых в нашеЙ промьiшленности, азот
и воздух бер5лтся из внутренних цепей, существующих на
заводе.

Т р е т ь и м э л е м е н т о м является оборудование для
нейтрализации вытягиваемого из стержневого ящика
остатка газа после продувки. В установленном скруб-
бере башенного типы фирмы <Гейлорд>> нейтрализация
происходит при реакции So2 с ка}стическоЙ содоЙ в оп-

рё.фленной пропорции. Скруббер не сложен в обслужи-
вании и может использоваться для нескольких стержне-
вых машин (ло 20). Концентрация и пропорции реаген-
тов в башне скруббера поддерживаются автоматически,
в зависимости от показаний датчика рН посредством
закачки порuий воды и каустика специальным перека-
чивающим насосом. Газ, поступающий от стержневых
машин, поднимается с помощью разрежения, создава-
емого вентилятором, снизу вверх и, проходя через эле-
менты скруббера-наполнителя, душирования раствором
каустика и фильтр, очищается и выбрасывается в атмо-
сферу.

.Ц,ругое оборудование для холодного процесса flракти-
чески не претерпевает никаких изменений и может срqзу
быть использовано.

Основной трудностью при введении холодного про-
цесса является кропотливая работа при монтаже и обес-
печение высокой степени герметичности всех соединений
газового тракта ввиду высокой проницаемости so2, по-
этому необходимо обращать особое внимание на герме-
тичность оснастки, разъемы и трубопроводы, а также
отводить газ в скруббер в критических точках и там,
где возможны утечки. fiля перехода на холодный про-
цесс следует приобрести часть оборудования по импор-
ту, в первую очередь для приготовления и нейтрализа-
ции газа-отвердителя.

tГОТОВЛеНИЦ запирающих узлов, так и с введением элементов гид-
с ОДНОИ ПО, Dавлики для механизма поджима и запирания стоЛа В
гиЧески Не' плоr,a", надува стержневой смеси и продувки газом. Прсl-
СТРаНЯЮТСЯ дyвать газом можно как на по3иции надчва c\loclI. TaIi ti
ную чистку ui позиц"" съема стрежня.
|уются пр0- вторым необходимы'м элементоМ В КОМП-
)трои смень] лексе холодного процесса является введение в конструк_
( и сменах) lтию машины станции для подготовки и хранения газа,

С ПОТеРеЙ iunp"*.p, для перевоДа SOz ИЗ ЖИДКОГО СОСТОЯНИЯ В
,ически пол io.jojolзHoe, подогрев и хранение при определенной
)го к Транс,} температуре и давлении готового чистого газа 5u2 или

' .,"ес" SO: С аЗОТОм. Станция состоит из следующих ос-
iю оснастки рiовных узлов: двух испарителей, бака хранения, _различ-
IM ДефОРМа, яой рrегулирующёй аппаратуры с автоматическоЙ подгО-
ожидаемог0 товкой газа и продувкой им или смесью газов в пределах
|НО В Z РаЗаl давлений 0,07...0,7 МПа и продувкой возлухом. Пара-
СОПЛаХ, u'0' ,rе.рь, подготовки и продувки выбираlотся в зависимости

во Вторых, от iипа получаемого стержня, конструктивных особен-
ра, снижат!

в в рабочуtо
ложtrо).
орудования,
постояннOе

орячеNl пр0
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Эколеrические аспекты гlрименен,ия
хоl!ФднФтвсрде}Фщиж сме€ей

ии машиньi,,

лIl1."опо'-} Широкая химизация литейного производства, позво-
ошие:
пБ,u."", ляющая повысить лроизводительность труда, снизить

,-i n 
"r"оо 

материалоемкость, улучшить качество отливок, при-
Л'l'qLdlgAv 

вела к резкому ухудшению экологической ситуации

_л-,, яа рабочих местах и в жилых массивах, расположен-
"_ЖТЖЁ; Hb,i родом с предприятиями. Наиболее неблагоприят-
-л_- _],-.л,," Ными участками литейных цехов являются стержневые

i"'";"1Jr1,?; Оrд.пJ"".", применяющие технологию изготовления
-.__'j-'л"_'::...,,л стержней в нагреваемой оснастке. Хотя вредные Bbi-(ом. а такж( __ ,

__,, Де"тения по сравнению с выделениями при отвержде-
i1l1T:_1 

П!.| Нии стержней Ъ сушилах сокращаются, все'же образуют-
НОВаНИЯ Ма'-Ся 

фен'ол, форЙальдегид, метанол, цианистый вЪдо-
л,,.род, концентрации которых на рабочих местах низки.

лТ]^|.:л,Y 
СИ,ПРоqессиональные забЪлевания работающих резко

9aY_"Pl']X: Возрiстают при отсутствии надлежащих санитарЕо-ги-
киМ шкаФо!l 

'иен"ческих уЪпо""f труда. Поэтому необходимо Ъоблю-

iез пе

<еров. Так,
сь в бун , то экономические выгоды технологии изготовле-
ут. получаЛ НИя стержней в холодной оснастке зачастую рассматри-

ваю?ся в

Дать требования экологии, совершенствовать техноло-
гию и оборудование, а также реализовывать соответ-
ствующие природоохранные мероприятия.

Если приоритеты перспектив развития производства
СТержней по горячей оснастке у нас в стране опреде-

приводятся высказывания зарубежных авторов о зна-
чительных экологических преимуществах этой техноло-
гии. Первый опыт некоторых НИИ и заводов, в том
числе и АО <КамА3>>, свидетельствует, что холодЕые
способы изготовления стержней являются источником
повышенной опасЕости для человека, требуют надежной
работы оборудования, запорной арматуры , вцсокого
уровня контроля и культуры производства [2]. Низкий
предел обнаружения sol органами осязания челове-
ка сiбъясняется воздействием серной кислоты, обра-
зующейся при попадании SOz (используемого в боль-
шинстве процессов в качестве отвердителя) яа слизи-
стую оболочку человека [3]. При этом происходит
раздражающее воздействие на глаза и Еосоглотку,
iаблюдаются бронхиалЬные спазмы. Кроме SO2, при
производстве стержней выделяется более десятка ве-
ществ, оказывающих отрицательное воздействие на че-
ловека (фуриловый спирт, формальдегид, акриловая
кислота и др.). Несколько десятков вредных веществ
образуется Й на участках заливки, охлаждения и выбив-
ки. Наиболее характерные из них: диоксид серы, ок-
сид углерода, фенол, бензол, акриловая кислота и др.
Такий образом на всех участках произЬодства и потреб-
ления стержней, изготовленных по холодной оснастке,
происходят вредные газовыделения высокой токсич-отрыве от обязательных экологических меро-

tl] или в лучшем случае бездоказательно
процессе

приятий
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ности. обесIIеtlение норNIальных условrli,l труда по всей
техtIологиLIескоi.i цепочке возil,Iох{но прLI ус"(овии стро-
гого веденлlя техIIологического процесса с обязатель-
ны Ni осуlцествленI.tеNI экологI{ческих etcp оп рияти ti. Необ-
ходим() до освоенI{я этих проtiсссов научно их про-

рабатывать, а при разработке новых связуюшtах обя-
ЗательНа ЭКо;lоГИ(IеСКДЯ ЭКсперТиЗа.

Внедреtt ие холодн ы-\ способов производстt] а стрсжней
влеLIет за собой обязательную регенерациiо и утилilза-
tlию твердых отходов, а такх{е х{идк}Iх стоков при
N{окрых способах улавливанIlя вредных газов.

ОчевuOно, что цспеluное развuтuе процессо llроuзвоd,
ства стерэlсней в холоdной оснастке завuсtlт от пра-
вttльноео u cgoeBpelre+Hoeo решенllя эколоеuческuх во-

просов с цtlg76, цсловuй u требоваrLLlй oTe,lec
про,мьtlлленностIt.
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При проек,гировании литейного
оборулования HoNleHKJIaTypa от,ци-
вок задается, как прави.[о, по груп-
пам, дифференцлlрованны]\I по мас-
се. МеэtсOц теrх прч преOпроектнолt
в ьLбор е т е хно лоеuL!е с кuх пр о це с сов
ч обор цdов анuя ре uLаючltlлt факто-
ром являlотся еабарчтьL oTL7llBoK, Q

не Llx .\Lacca. В первчю очередь это
о,гносится к техно.цогII!r и оборудо-
ванlIю дJlя изготовлеrtrlя форпr, по-
с]I(OJ,Ibкy этоNlу перелеJ-lч приIlад"це-
яi1.1т приоритст в форлtирс-lвагtии
TcxlILILIecKoгo уровня и про1-1звод-
ственн ой N,Iощности проектирчеNiого
чеха. Габариты отливок являются
такл{е ведущиNI факторолt при вы-
борс техно,лог]4i-I и оборудования
л,rя выбивки форшt и оч1,Iстки от-

"ц ивок.
В ряде руI(оtsодств приводятся

рекомендаl1ии по выбору разN{еров
опок в зависиN,Iост1,I от определяе-
ллой габарr.rтной N{ассы отливок,

Lror, м м

в000

Е000

It000

3000

Z00 0

однако не учитываются массив-
ность отливок и различия между
отливками из чугуна или стали.
Вследствие этого проектировпI.ики
подчас вынуждены полагаться на

отливкп из ста,rи

Объемпые с закрытыIч!}t по-
лостями - барабаны кра-
tloB; ста}lины, столы и рамы
прокатного, дробилыtо-раз-
мольного и форtчtllвочtлс.го
оборудования ; KopIlyca зад-
вих(ек высокого дав,I1еItия;

фонтанная нефтяная арма.
тура; плуфты; шестерни с0
спицами ф:rсогlного сече-
нrtя; зчб.tа,гые венLlы; 11optil-

rI}.1] ко,леса и роторь] гi.Iл-

роту,рбин; п.плt,l,ы 1.1 кор-
IIYса автосцепки и т. Il.

Отливки из чlгупа

а

0,1...0,2

0,2...0,3

0,з.,.0.4

0,4...0,5

0,5...0,6

0,5...0,6

0,6...0,7

0,7.,.0,в

0,6..-0,7

я

До 0,1

0,l...0,2

относительно тонкостенные
с открытыми и закрытыми
полостями - тормозные ба-
рабаны; картеры; станины,
стойки, порталы и основа-
ния крупных и тяжелых
станков; V-образные блоки
цилиндров; станины элект-
ромоторов; крышки редук-
торов и т. п.

0,2...0,3

0,з...0,4

0,4...0,5

Объемные с закрытыми по-
лостями нагруженные
хоботы; п,llаншайбы, octro-
ванI]я и сто"лы средних cтaIl_
}iов; рядные блоl<и цилинд-
ров, ц!.lлиндры и стаtiины
коN{прессоров; IlорtUItи; кор-
пуса салазок и суппортов
cTatlKoB; корпуса цIпин-
де.qьных бабок; крыши и

корпуса насосов, коленва-

"цы; пол:]уны; кtlробки ско-
ростеЙ, фундамеttтные плl,t-
ты: ступиl(ы, корпуса ре-
дукторов; корпуса и крыIIl-
ки подшипников lI т. п.
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относительно тонкостенные
с 0ткрытыми полостями -
чаши и конусы засьlпных
алпаратов; чаши шлаково_
зов; ковши Штейна; рамы
локомотивов; боковины ва-
гонных тележек; стенки
ковшей; картеры тракторов
ит.п.
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Объемные с закрытымr, по-
лостями нагрухtеннl,!е
стойки и опоры, крышкп и

корпуса тяже,,Iых редуiiт0-
ров, стсlлы тях<елых форttо,
вочных N{ашин: сто,пы л

TpaBepcbi гидроп рессов; ар-

хитравы, KaTKll гYсенtlчныI
тракторов; зубчатые колеса

с дLlскоl!{ I-1 тавровым}i спи-

цами и т. rl.

Тяжело нагруженные - ба-
зовые детали кузнечно-прес,
сового оборудования; ма,
ховики; опорные столы И

станины; прессовые плитыи траверсы; полумуфты;
сплошные фланцы; су{Iпор-
ты, салазки, ползуны тяже-
лых станков и прессов-
автоматов; кронштейны тЯ-
желых валов; коленваЛЬ1

| пизелей и т, п,

С тяжелыми диgамическll,
ми нагрузками - подшиП-
ники валов и кронштейнЫ
гидротурбин; сплошные па1-

роны, салазки, каретки ti

резцедержатели крупных }i

тяжелых станков; ударни,
ки; штампы; шаботы; flO'

душки; буферы; буксы и т. fi,
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