ОТЧЁТ

по проведению технического испытания очистки литейной оснастки

гранулами сухого льда с применением установки RDS-500 CUB на АМО ЗИЛ   

Силами специалистов и оборудованием ООО «Деметра-2000М» 20 февраля 2002 года в кузнечном цехе АМО «ЗИЛ» были проведены демонстрационно-практические работы по очистке металлической оснастки для изготовления стержней из термореактивных смесей и др., а также кузнечных штампов, сварных швов и др. гранулами сухого льда с применением установки RDS-500 CUB.

В процессе очистки было задействовано оборудование:

· аппарат по очистке поверхностей гранулами сухого льда RDS-500 CUB производства компании Cold Jet, Inc. США.

· комплект специальных шлангов для подачи воздуха и смеси воздуха с гранулами сухого льда к установке RDS-500 CUB
· комплект сопел высокого и низкого давления производства компании Cold Jet, Inc. США.

· пластиковый изотермический контейнер для транспортировки и хранения сухого льда 

Для подачи электропитания на установку RDS-500 CUB использовалась стандартная  бытовая розетка напряжением 220В. 

Для работы установки RDS-500 CUB был задействован внутрицеховой магистральный воздухопровод с параметрами:

· давление           5 атм.

· расход воздуха 1-2 м3/мин

Гранулы сухого льда загружались в бункер установки RDS-500 CUB из изотермического контейнера. 

Во время технического испытания присутствовали:

От АМО ЗИЛ:

1. Кураков Юрий Григорьевич – заместитель главного инженера – главный металлург АМО «ЗИЛ» 

2. Беляев Сергей Николаевич – начальник НТО УГМет

От ООО «Деметра-2000М»

1. Резников Сергей Петрович – Генеральный директор

2. Кульчий Юрий Григорьевич – технический директор

Приглашенные:

1. Назаров Валерий Евсеевич –  заместитель главного инженера ООО «УРАЛВАГОНЗАВОД»

2. Степанов Владислав Сергеевич – заместитель Генерального директора ИТЦ «МЕТАЛЛУРГ», заслуженный металлург России

В процессе работ были очищены следующие элементы оснастки:

1. Металлическая оснастка для изготовления стержней из термореактивных смесей на связующем ПК-104 (2 шт.). Общее время очистки – менее 2-х минут. Связующее удалялось полностью,  в процессе очистки так же были очищены венты. Качество очистки детали и вент хорошее, дополнительная очистка не требуется.  

2. Металлическая оснастка для изготовления стержней с печной сушкой на масляных связующих. (2 шт.) Общее время очистки – менее 3-х минут. Связующее удалялось полностью,  в процессе очистки так же были очищены венты. Качество очистки детали и вент хорошее, дополнительная очистка не требуется.

3. Металлическая оснастка для изготовления стержней по «Горячему процессу» на карбомидо-фурановом связующем (2шт.) Общее время очистки – менее 5-ти минут. Связующее удалялось полностью,  в процессе очистки так же были очищены венты. Качество очистки детали и вент хорошее, дополнительная очистка не требуется.

4. Кокиль для изготовления образцов из алюминиевых сплавов. Очищались формообразующие поверхности и литниковые каналы от старой краски. Общее время очистки двух частей кокиля – 1,5 мин. Качество очистки хорошее. Металлизация поверхности при очистке не снимались.
5. Формообразующая вставка кузнечного штампа (2 шт.). Общее время очистки – 2,5 мин. Качество очистки хорошее.
6. Сварные швы на стальной полосе, выполненные электродуговой сваркой. Сварные швы очищались от сварочного шлака хорошо. Окалина не снималась. Общее время очистки двух швов длиной 30 см. каждый – менее 1 минуты. 

Данные элементы оснастки были предварительно демонтированы и доставлены в место проведения работ.  

Для очистки вышеперечисленной оснастки было использовано давление воздуха в пределах 3-4 атм. (показания манометра на выходе из установки) с расходом 1-2 м3/мин, при расходе гранул сухого льда от 0,8-1,0 кг/мин. 

Во время испытаний был достигнут положительный эффект очистки. Степень очистки  полностью отвечает необходимым требованиям. При соответствующей организации рабочего места и производственного процесса на очистку одного элемента металлической оснастки затрачивается в среднем от 40 секунд до 10 минут рабочего времени, с расходом гранул сухого льда от 0,5 до 1,2 кг/мин. 

Выводы.

1. Очистка гранулированным сухим льдом имеет неабразивный характер, т.е. при очистке не нарушается геометрия оснастки, не создается шероховатости металла и не повреждается полировка форм. Ввиду неабразивности процесса, как правило, не снимается металлизация с поверхности форм, не счищается окалина со сварных швов и не удаляется окисная пленка. 

2. Рекомендуется использовать технологию очистки поверхностей и оборудования с применением гранул сухого льда и установки RDS-500 CUB, производства компании Cold Jet Inc. USA для очистки металлической оснастки для изготовления стержней из термореактивных смесей и др., кокильной оснастки, а также кузнечных штампов, сварных швов, сварочного оборудования и оборудования сложной конфигурации.

3. Производительность при очистке оснастки, штампов может быть увеличена в 1,5-2 раза, (соответственно время очистки снижено в 1,5-2 раза) при повышении давления воздуха в магистральном цеховом воздухопроводе до 7-10 атм. с расходом 3м3/мин. 

4. Рекомендуется проведение работ без демонтажа, при рабочей температуре элементов оснастки на месте производства, так как эффективность очистки повышается из-за отслоения загрязнения за счет разности линейных коэффициентов расширения очищаемой поверхности и загрязнения. 

5. При очистке стержневых ящиков круглые венты быстро и эффективно очищаются без съема их из вкладышей.

6. Способ очистки универсален и позволяет с помощью смены насадок чистить поверхности с различным рельефом от остатков смазки, краски, пригаров, грязи и пыли. После чистки не образуется экологически грязных отходов. 
7. Данная технология очистки как экологически чистая и малоотходная имеет большие перспективы в производстве. Установка RDS-500 CUB имеет санитарно-гигиенический сертификат. 

8. Установка проста в использовании, для ее обслуживания не требуется специально подготовленного персонала. Для начала работы персонала с установкой необходимо ознакомление с её основными узлами и общий инструктаж по обслуживанию и технике безопасности.   

9. Мелкие и твердые частицы масляных загрязнений, нагара при работе отлетают и рассеиваются в рабочей зоне, в связи с чем рабочее место должно быть ограждено легким переносным экраном (полиэтилен, брезент и т.д.) размером – 2x1,2м.

10. При работе с установкой необходимо использовать шумозащитные наушники или беруши, термоизолирующие перчатки и прозрачную маску или очки.  

11. Для организации постоянной работы установки в небольших закрытых помещениях необходимо обеспечить их вентиляцией.  
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г. Москва                                                                                                                                  20.02.2002г.
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