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В настоящей работе с целью снижения трудоемкости операции зачистки фасонных отливок и улучше-
ния санитарно-гигиенических условий труда на ней разработана конструкция и схема управления стацио-
нарного зачистного станка для обработки крупногабаритных отливок из любого вида сплава. 
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In this paper, in order to reduce the labor intensity of the Stripping operation of shaped castings and improve 
sanitary and hygienic working conditions, the design and control scheme of a stationary Stripping machine for pro-
cessing large-sized castings from any type of alloy has been developed. 
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Зачистка отливок – это механическая обра-
ботка их поверхности с целью устранения ли-
тейных дефектов в виде заливов, приливов, за-
усенцев, мест подведения металла и установки 
прибылей, выступов и других неровностей, то 
есть приведение ее в соответствие с требова-
ниями ГОСТ 1896-86 по качеству поверхности. 

Для мелкого литья эта операция выполняет-
ся вручную. Здесь механизация затруднена из-
за большого разнообразия геометрических 
форм литых изделий, требующих индивиду-
альных средств удержания отливок на позиции 
обработки. 

Для крупного и среднего литья дефекты пло-
скостных поверхностей удаляются подвесными 
(маятниковыми) станками нестандартного про-
изводства, в которых поперечные и продольные 
подачи и поджим круга к изделию осуществля-
ется так же вручную при фиксированном естест-
венным путем положения отливки. 

В обоих случаях операция зачистки требует 
больших физических усилий в неблагоприят-
ных санитарных условиях. 

С целью снижения трудоемкости этой опе-
рации и улучшения санитарно-гигиенических 
условий труда на ней разработана конструкция 
и схема управления стационарного зачистного 
станка для обработки крупногабаритных отли-
вок из любого вида сплава [1]. 

Осуществление механизации и автоматиза-
ции абразивной обработки отливок, при непре-
рывно возрастающем многообразии последних, 
посредством некоторой разнотипности по кон-
струкции шлифовальных станков невозможно 
без типизации обрабатываемых отливок [2]. 
Это мероприятие делит отливки по определен-
ным признакам на группы [3], которые позво-
ляют из имеющегося парка шлифовальных 
станков выбрать пригодные для определенной 
номенклатуры или определить граничные усло-
вия при конструировании новых, снижающих 
до минимума применение ручного труда, обди-
рочно-шлифовальных машин. 

При проектировании за базис была принята 
конструктивная (по конфигурации отливок и со-
четанию  абразивно обрабатываемых поверхнос- 

_________________________ 

© Карпова Е. Ю., Габельченко Н. И., Бондарева О. П., Голишников П. О., Куляба А. Ю., 2020 

Ч а с т ь  I I I  



                                                                  ИЗВЕСТИЯ ВолгГТУ 
 

 

 

84 

 

тей) и технологическая (однотипность поверх-
ностей с литейными дефектами, целостность 
модельной оснастки, соблюдение технологиче-
ской дисциплины) общность отливок. Вид спла-
ва при этом существенной роли не играет. 

С этих позиций эффективность работы ма-
шин определяется ее производительностью. 
Производительность абразивной обработки от-
ливок, как станочной операции, характеризует-
ся временем Тм, затраченным на ее выполнение. 
Полное время обработки одной отливки со-
ставляет: 

Тотл = Тм + Тв + Тобс, 

где Тм – машинное время (время на обработку); 
Тв – вспомогательное время на не операцион-
ное обслуживание; Тобс – время на обслужива-
ние рабочего места: установка, кантовка (и т. д.) 
отливки. 

Производительность операций (П, шт/ч) об-
ратно пропорциональна затраченному времени: 

По	пр ൌ	
ଵ

Тотл
ൌ	

ଵ

ТмାТвାТобс
. 

Умножив эту дробь на Тм, получим уравне-
ние для производительности: 

Ппр ൌ	
ଵ

Тм
∙ 	

ଵ

ТмାТвାТобс
ൌ	

ଵ

Тм
η ൌ 	Пмη. 

Коэффициент η учитывает время использо-
вания станка на не технологические операции. 
Поэтому при проектировании обдирочно-
шлифовального станка мы стремились в пер-
вую очередь снизить время Тм за счет увеличе-
ния усилия прижима, скорости подачи и скоро-
сти резания. 

На рис. 1 представлен чертеж общего вида 
зачистного станка, состоящего из кабины 1 
(сваренная из швеллеров тумба, обшитая с трех 
сторон листовым железом – 13), на которой ус-
тановлены две тележки: нижняя 10 – для попе-
речного перемещения относительно рабочего 
места и верхняя 5 – для продольного переме-
щения. Обе тележки перемещаются с помощью 
двухштоковых гидроцилиндров соответственно 
6 и 8, прикрепленных к своим кронштейнам 7  
и 9. К верхней тележке 5 приварена косынка 12, 
к которой шарнирно подвешена литая коробча-
того типа несущая балка 3 шлифовальной го-
ловки 2. Шпиндель шлифовального круга при-
водится во вращение от электродвигателя 4 кли-
ноременной передачей. 

Усилие прижима шлифовального круга к из-
делию обеспечивается гидроцилиндром 11, ко-
торый крепится к нижней тележке в точке А. 
Шток цилиндра шарнирно крепится к корпусу 3 

в точке Б и поворачивает его относительно точ-
ки В. Станок обеспечен индивидуальной всасы-
вающей вентиляцией с пылесборником 14. 

 

 
 

Рис. 1. Чертеж общего вида зачистного станка 
 
Привод рабочих органов станка гидравли-

ческий. На рис. 2 приведена гидравлическая 
схема привода и управления спроектированным 
обдирочно-шлифовальным станком, в которой 
цилиндр Ц1 продольно (вперед-назад) переме-
щает тележку второго яруса; цилиндр Ц2 попе-
речно (влево-вправо) перемещает тележку 
нижнего яруса. Цилиндр Ц2 поднимает и опус-
кает (обеспечивая прижим наждачного круга  
к изделию) несущую балку шлифовальной го-
ловки. 

Насосная станция состоит из насоса высо-
кой Н1 и низкой Н2 производительности. Дав-
ление настройки напорного золотника Н31 
меньше на 0,5…1,0 Мн/м3 рабочего давления  
в системе, на которое настроен напорный кла-
пан Н32. Комплекс, состоящий из Н1 и Н2 на-
порных золотников Н31 и Н32 и обратного кла-
пана ОК работает так, что при перемещении 
цилиндров включены оба насоса. 

Если расхода жидкости в системе нет или 
он незначителен, то насос высокой производи-
тельности переключается напорным золотни-
ком Н31 на слив. 

Для управления цилиндрами в схеме уста-
новлены распределители Р1, Р2, Р3 с электро-
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гидравлическим переключением, золотники ко-
торых питаются от цепи низкого давления. 
Электромагниты вспомогательных распредели-

телей питаются током с напряжением 36 V и их 
подключение осуществляется рукояткой пульта 
управления. 

 

 
 

Рис. 2. Гидравлическая схема привода и управления обдирочно-шлифовальным станком 
 
Цепь управления питается также от общей 

насосной станции. Давление понижается редук-
ционным клапаном РК. Жидкость, поступающая 
к золотникам распределителей, очищается  
в фильтре Ф. Клапан К предназначен для откачки 
жидкости из бака при ее замене. Скорость пере-
мещения регулируется дросселями Д1, Д2, Д3. 

Напорный золотник Н30 с обратным клапа-
ном не допускает самопроизвольного опуска-
ния поршня цилиндра Н3 механизма поджатия. 

Гидросхемой управляет оператор с пульта 
управления, на котором находятся кнопки пуска 
электродвигателей привода шлифовальной го-

ловки и насосов гидростанции, а также рукоятка 
включения в работу гидроцилиндров. Переме-
щая поочередно движущиеся механизмы станка, 
оператор обслуживает определенную площадь 
отливки с визуальным наблюдением за степенью 
и качеством зачищаемой поверхности. 

Спроектированный станок имеет следующие 
расчетные и выбранные параметры [4]: 

1. Шлифовальный круг ПП500×203×50 
Э125СТ3БТ ГОСТ 2424-82: 

2. Скорость резания ≈ 40 м/с. 
3. Электродвигатель шлифовальной головки 

А02-41-6,В3 (№ 22, кВт, n = 1455 об/мин). 
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4. Передаточное число привода шлифоваль-
ного камня 1:6. 

5. Электродвигатель гидростанции А02 -41-6, 
В3 (№ 52, кВт, n = 140 об/мин). 

6. Гидронасосы лопастные Р3 0,15/30.  
Блок: малого давления Р = 1,5 Мн/м2,  

П = 1,0 дм3/с; большой производительности  
Р = 6,0 Мн/м3, П = 2,5 дм3/с. 

7. Давление настройки малого насоса  
1,2 Мн/см2, большого насоса 2,2 Мн/см2.  

8. Продольный ход тележки 650 мм. 
9. Поперечный ход тележки 1000 мм. 
10. Сила прижима шлифовального круга 

6000 Н. 
11. Диаметры цилиндров Dц1 и Dц3 = 100 мм; 

Dш = 50 мм; Dц2 = 125 мм; Dш = 60 мм. 
 

Вывод 
 

Таким образом, в результате данной работы 
было спроектировано функциональное устрой-

ство, способное исключить применение физи-
ческого труда при зачистке крупногабаритных 
отливок из любого вида сплава.  
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В работе с помощью методов оптической и электронной микроскопии проведена оценка загрязненности 
углеродистой стали марки Д неметаллическими включениями в пробах, отобранных на этапах металлурги-
ческого передела (ДСП→ПК→ВКР→МНЛЗ) в условиях ЭСПЦ. Определены загрязненность металла и хи-
мический состав неметаллических включений. Показано, что раскисление на стадии выпуска полупродукта 
алюминием приводит к образованию в металлическом расплаве неметаллических включений корунда 
(Al2O3), доля которых суммарно по всем переделам составляет 52 %. Идентификация и оценка загрязненно-
сти неметаллическими включениями показала, что последующие стадии внепечной обработки приводят  
к снижению суммарной загрязненности включениями. После вакуумирования и добавления Al и SiCa вклю-
чения корунда приобретают глобулярную форму максимальным размером не более 6 мкм. При затвердева-
нии НЛЗ суммарная загрязненность неметаллическими включениями при этом не изменяется. Загрязнен-
ность силикатными включениями уменьшается, а включениями корунда возрастает. Включения корунда 
имеют неправильную форму, высокая загрязненность включениями корунда вызвана вторичным окислени-
ем алюминия при разливке, а также попаданием продуктов зарастания разливочного стакана в затвердеваю-
щую непрерывнолитую заготовку. 

Ключевые слова: неметаллические включения, раскисление алюминием, внепечная обработка, непре-
рывная разливка. 
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Using optical and electron microscopy methods, the pollution of grade D carbon steel by nonmetallic inclusions 
in samples taken at the stages of metallurgical redistribution (EAF → LF → VOD → Casting). Metal contamination 
and chemical composition of non-metallic inclusions are determined. It was shown that deoxidation at the stage of 
production of the intermediate by aluminum leads to the formation of nonmetallic inclusions of corundum (Al2O3) 
in the metal melt, the proportion of which in total over all redistributions is 52%. Identification and assessment of 
contamination  by non-metallic  inclusions  showed  that subsequent  stages of out-of-furnace treatment lead to a de- 

_________________________ 

© Бабин Г. В., Руцкий Д. В., Зюбан Н. А., Агарков А. Ю., 2020 




