СЕКЦИЯ «ЗАГОТОВИТЕЛЬНОЕ И МЕТАЛЛУРГИЧЕСКОЕ ПРОИЗВОДСТВО, ЛИТЕЙНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ В МАШИНОСТРОЕНИИ»
· Применение системы моделирования литейных процессов ProCAST для решения     производственных задач.

Докладчик: Абдуллин Альберт Данильевич,  инженер технической поддержки ПЛМ-Урал
8-912-617-60-05, aad@plm-ural.ru
В ходе доклада будут рассмотрены основные возможности программного обеспечения ProCAST (ESI Group, Франция) в области моделирования литейных процессов для выявления литейных дефектов, причин их образования и способов устранения на примерах расчетов для различных предприятий России.

· Создание литейного центра в г. Екатеринбурге, как основа поднятия производства предприятий ОПК  и машиностроения.

Докладчик: Афонаскин А.В., Председатель Комитета по литейному и кузнечно-прессовому производствам Ассоциации «Лига содействия оборонным предприятиям», Председатель Совета директоров ГК «РЭЛТЕК»  к.т.н.

Сегодняшнее состояние литейного и кузнечного производства области и г. Екатеринбурга

катастрофическое. Полностью закрылось производство сложнейшего литья на  Объединениях: Уралмаш,  Химмаш,  Дизельмоторный, Компрессорный, Турбинный, заводы. Это произошло из-за высокой себестоимости продукции, высокого уровня брака,  вследствие устаревшего оборудования и технологических процессов. Без работы остались уникальные кадры, серьёзные школы ответственного сложного литья, отливок весом до 200т.   Два года назад совместно с УрФУ, с привлечением известных учёных, проектных институтов, фирм и производств,  разработали техническое задание на создание высокотехнологичного центра литья и термообработки в г. Екатеренбурге. Литейный центр – это современный комплекс, включающий в себя все последние достижения мировой технологии в области литья. Его реализация обеспечит быстрый подъём в области машиностроения, в короткий срок выйти на выпуск современных машин и оборудования.

· Передовые разработки газогорелочного оборудования для модернизации промышленных печей как гарант высокого качества термообработки, экономии газа и минимального уровня вредных выбросов.

Докладчик: Дьяков Александр Викторович, директор ООО «Технологии нагрева и термообработки», г.Челябинск
- вступление: краткая информация об ООО «Технологии нагрева и термообработки» - подбор, поставка, пуско-наладка, сервисное обслуживание газогорелочного оборудования на новых и модернизируемых печах, производство и поставка промышленных газовых и электрических печей для термообработки, поставка промышленных вентиляторов, производство автоматики управления горелками и печами,

- режим беспламенного окисления (FLOX), применяемых в газогорелочных устройствах для промышленных печей как инструмент высокого качества термообработки за счет отсутствия процесса горения, температурных пиков и, как следствие, обеспечения равномерности нагрева садки, минимизация вредных выбросов,краткая теория, сравнительная характеристика режимов «Пламя» и «FLOX»,

- практическое применение режима беспламенного окисления в регенеративных горелках, принцип работы, эффективность,

- мировая новинка - горелки с трубчатым рекуператором типа «gapflow» (буквально «разрыв потока»),принцип устройства рекуператора – в виде набора тонкостенных трубок из жаропрочного состава, расположенных в зоне встречного потока дымовых газов, преимущества таких горелок по сравнению с обычными рекуперативными и регенеративными,

- сравнительная характеристика эффективности различных структур теплообменников,

- наш опыт использования передовых горелочных технологий на оборонных и машиностроительных предприятиях в РФ,

- модернизация термических печей в ракурсе замены газогорелочного оборудования на более эффективное, безопасное и управляемое, 

- кузнечные горны (газовые камерные печи со стационарным подом) для обустройства участков термообработки на предприятиях, предназначенные не только под ковку и штамповку, но и для термообработки изделий, описание и преимущества.

· Применение программного обеспечения для моделирования процессов ОМД для решения задач совмещенного процесса прокатки-прессования.

Докладчик: Ершов Александр Алексеевич, кандидат технических наук, инженер технической поддержки. ПЛМ-Урал
8-912-282-51-62, eaa@plm-ural.ru
Возможности продуктов для моделирования процессов ОМД.

Возможности задания параметров оборудования и смазки в процессе расчета.

Полученные результаты моделирования.

Выводы и практическое значение.

· Система автоматизированного проектирования технологии ковки валов на прессах

Докладчики: Коновалов Анатолий Владимирович, заведующий лабораторией, д.т.н., тел. 375-35-61,e-mail: avk@imach.uran.ru  

Канюков Сергей Иванович, ст. научный сотрудник, к.т.н., тел. 375-35-89, e-mail: ksi@imach.uran.ru  
Муйземнек Ольга Юрьевна, старший научный сотрудник, к.т.н., тел. 375-35-89, 

e-mail: olga@imach.uran.ru  
Институт машиноведения Уральского отделения Российской академии наук
Одним из способов повышения производительности кузнечно-штамповочного производства является применение систем автоматизированного проектирования (САПР) различных технологических процессов, позволяющих существенно сократить время на разработку и повысить качество проектных решений. 

САПР технологии ковки валов на прессах (САПР «Технолог») на основе соответствующих стандартов решает задачи ввода исходной информации о детали, проектирования поковки и разработки технологического процесса ковки. Входная информация снимается с конструкторского чертежа детали с использованием специального графического редактора. Выходными документами является рабочий чертеж спроектированной поковки и карта технологического процесса ковки.

Многообразие геометрических форм поковок и сложность процессов проектирования приводят к таким ситуациям, при которых используемые стандарты не определяют однозначного решения. Поэтому САПР «Технолог» является диалоговой системой с большой степенью интерактивности, при работе с которой пользователь имеет возможность корректировать в режиме графического диалога автоматически полученные результаты на любом этапе проектирования. 

Решение изменить спроектированную поковку принимает технолог, исходя из конкретных производственных условий и собственного опыта. Технологи одного предприятия для одной и той же детали могут предложить разные решения, которые позволят получить в итоге годную поковку и, следовательно, являются допустимыми. Каждое такое решение следует считать субъективным и вопрос состоит в том, какое из предложенных субъективных решений является наиболее рациональным (интерсубъективным). Задача поиска интерсубъективных решений в САПР «Технолог» решается на основе теории интерсубъективного управления путем организации консенсусного сообщества акторов и реализации принципов ситуационного управления процессом проектирования на основе консенсуса акторов в условиях нечетких целей.

Работа выполнена при поддержке гранта РФФИ №16-07-00597_а.
· Индукционные плавильные системы нового поколения для плавки стали и чугуна.

Докладчик: Коптяков Александр Сергеевич, инженер НТЦ ООО НПП «РЭЛТЕК», г.Екатеринбург

Предприятие «РЭЛТЕК» ведущий отечественный производитель  в области среднечастотных индукционных печей и комплексов оборудования плавильных участков. Предприятие производит диверсифицированные по производительности и специализированные для разных типов производств индукционные плавильные системы. В энергонасыщенных тигельных печах средней частоты, работающих на частотах 150-2400 Гц с удельной мощностью 0,7-1,0 МВт на одну тонну металла, плавку черных металлов можно проводить в порционном режиме без остатка металла («болота») с короткими циклами плавки (40-45 минут) что позволяет избежать перегрева металла, точно управлять химическим составом сплава и обеспечить требуемое качество отливок. Следующим этапом развития «РЭЛТЕК» является направленное усиление предприятия в области взаимодействия с компаниями-партнерами производителями технологического оборудования. В случае литейного оборудования — это формирование комплектного литейного производства (литейные цеха).

· Получение алюминий-титан – циркониевых сплавов и лигатур

Доклачик: С.А. Красиков,  д.т.н., Институт металлургии УрО РАН, Екатеринбург. 
Интерметаллидныесплавы на основе системы Al – Ti и Al – Zr востребованы при получении титановых сплавов для авиа- и ракетной техники, могут быть использованы в качестве конструкционных материалов для деталей газотурбинных двигателей, как материалы защитного покрытия, характеризующегося высокими механическими и антикоррозионными свойствами, а также как лигатурыдля производства специальных алюминиевых и титановых сплавов.Из известных способов получения титан –цирконий - алюминиевых сплавов применяетсяметод, когда брикеты из смеси чистых порошков металлов переплавляют в вакууме. Также известны методы металлотермического восстановления титана и, других металлов (например, Zr, Nb, Ta, Mo, Ni) изоксидных соединений, среди которых можно выделить процессы как с использованием только тепла экзотермических реакций, так и с дополнительным подводом электрической энергии. При получении сплавов с высоким содержанием титана (более 40%Ti и Zr) последний способ может быть перспективен, так как позволяет исключить использование в шихтах необходимых для поддержания теплового режима процесса дорогостоящих и экологически вредных тепловых добавок.
В выполненных исследованиях рассмотрены особенности фазообразования приалюминотермическом получении сплавовAl – Ti,Al – Ti – Ni,Al – Ti – Ni –Mo, Al– Zr,Al – Ti – Zr. Было выявлено, что алюминотермическое восстановление титанаиз его диоксида при температурах более 1000оСпротекаетчерез стадию образования монооксида титанаихарактеризуетсяобразованием интерметаллидов TixAIy(TiAl3, TiAl, Ti2Al). Совместное восстановление титана сникелеми молибденоми циркониемпри взаимодействииалюминия со смесями TiO2-NiO, TiO2-MoO2 и TiO2-NiO-MoO2, ZrO2  – TiO2характеризуетсяобразованием интерметаллидовNi3Ti,MoNi4, NiAl, TiAl, Al3Ti, Al3Ni2, NiAl3, Al6MoTi, ZrAl2, Al3Zr.При этом извлечение Ni, MoиTi в металлическую фазу составляет более 90 %.В настоящей работе представленырезультаты апробации алюминотермического получения сплавов Al –Ti, Al – Ti – Ni,Al – Ti – Ni –Mo,Al – Ti – Zr,Al– Zr,Al – Ti – Zr– Moв лабораторных электропечах различных модификаций.

·  Современное литейное оборудование «Кокильное оборудование с полным электроприводом

Докладчик: Синягин Евгений Олегович, директор ООО Совместное Предприятие Машиностроительная Компания «ОЛДЭНГ», г.Екатеринбург

1.   Передовой опыт внедрения и применения электрических машин гравитационного литья алюминиевых сплавов в условиях мелкосерийного производства.

2.     Гибкий производственный модуль (ГПМ) на базе литейного комплекса алюминиевых сплавов под высоким давлением. Полная автоматизация процесса литья алюминиевых сплавов под высоким давлением.

· Современное лабораторное оборудование – основа получения высококачественного литья

Докладчик: Третьякова Елена Евгеньевна, директор представительства SPECTRO TS в г. Екатеринбурге, к.т.н.
тел/факс (343) 3762508, 3762575, 3655948; e-mail: ural@spectro-ts.com, www.spectrots.ru
С каждым годом возрастают требования к качеству продукции литейного производства, что формирует современные требования к уровню его контроля на всех этапах технологии. Это связано с ростом конкуренции на внутреннем и внешнем рынках, частой сменой поставщиков сырья и потребителей готовой продукции, выросшему уровню требований к качеству литейной продукции в условиях импортозамещения. 

Что нужно сегодня от средств контроля качества литейного производства? 

Точность. Это несомненно один из самых важных критериев, определяющий точность ведения технологического процесса, его эффективность и в конечном итоге себестоимость продукции и ее прибыльность. 
Скорость. Количество проб в большинстве лабораторий растёт, т.к. растет производительность и повышаются требования к качеству продукции. Высокая скорость анализа позволяет испытать больше проб, сэкономить на количестве приборов, уменьшить расходы на содержание оборудования и затраты по расходуемым материалам на один анализ.

Гибкость. Многофункиональность одного прибора. Его способность решать и простые и сложные задачи. Это повышает квалификацию операторов и исключает необходимость затрат на содержание больших многочисленных лабораторий. 

Автоматизация и Интеграция. Повышение точности и объективности анализа за счет его максимальной автоматизации. Возможность легко интегрировать приборы в системы производственного контроля и управления технологическими процессами. 

Всем перечисленным выше требованиям успешно удовлетворяет аналитическое оборудование, поставляемое группой компаний SPECTRO Technical Services (www.spectrots.ru). На протяжении более чем двадцати пяти лет SPECTRO TS решает задачу оснащения предприятий металлургической отрасли оборудованием лидеров мирового рынка аналитического и диагностического оборудования.

Мы можем предложить комплексное решение задачи контроля качества на всех этапах литейного процесса:

Входной анализ сырья

Анализ по ходу литейного и металлургического процесса

Контроль качества готовой продукции

Пробоподготовка к анализу

Прогнозирующее обслуживание машин и механизмов по анализу отработанного масла

Пневмопочта и автоматизация лабораторного контроля на стадии пробоотбора, пропобоподготовки и анализа.

Все предлагаемые Корпорацией SPECTRO Technical Services спектрометры и газоанализаторы прошли испытания в России на соответствие типа, внесены в Государственный Реестр РФ и являются стандартизованными средствами измерений на территории России.

· Повышение квалификации специалистов по литейному производству 

Докладчик: Финкельштейн Аркадий Борисович, профессор кафедры по литейному производству и упрочняющим технология УрФУ, д.т.н., г. Екатеринбург
Рассмотрен зарубежный опыт повышения квалификации специалистов оп литейному производству на примере Института Американской ассоциации литейщиков (AFA). Повышение квалификации является важным фактором высокой конкурентоспособности промышленности США, обеспечивающим внедрение передовых достижений науки и техники в производство. Высшей инженерной школой УрФУ разработана модульная программа повышения квалификации, основанная на зарубежном опыте с учетом российской специфики. По этой программе уже прошли обучение обучение более 50 человек, в том числе многие главные металлурги заводов, входящих в корпорацию "Уралвагонзавод".

