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Cil prace

Cilem bakalarské prace je popis technologie liti kov( pod tlakem, jakoZ i projekce a nastaveni liciho cyklu
s pridanymi odvzdusnujicimi kanaly.

Aplikacni cast je zamérena na determinaci nejoptimalnéjsiho nastaveni konstrukéniho reseni vtokové
soustavy pomoci simulacniho softwaru.

Cilem je ur€eni spravného nastaveni technologie a konstrukce vtokového systému a odvodu vzduchu v
predvyrobni fazi a jeji implementace do vyrobniho procesu.




Uvodem

* Konec 19 st. zacCatek 20 st. — prvni zminky ve strojirenské historii
e 19 stoleti studena komora
e 20 stoleti tepla komora

I. Tlakové liti
[I.  Gravitacni liti
[1l. Nizkotlaké liti



Teoreticko-metodologicka Cast

I.  Technologie tlakového liti
I. Stroje se studenou komorou
Il. Stroje s teplou komorou
Ill. Nejcastéji vyuZzivané materialy
IV. Predepsané mnozstvi slitiny pro operaci
V. Nejcastéjsi problémy odlitych odlitka pri tlakovém liti

Il.  Uvod do problému
I.  Vyzkum do problému
Il. Metodika Prace




Rozdily mez1 agregaty stroju se studenou a
teplou komorou

Tlakova forma Tlakovy zasobnik
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Lici jednotka

Lici agregat

Zakladni chemické usporadani liciho agregatu stroja se Zakladni schéma usporadani tavici pece

studenou komorou




Nejcast€jsi problemy odlitych odlitku pr1
tlakovem liti

Vady odlitku: Priciny vzniku:
Nedolite » Lici rychlost
Studené spoje / —» Licitlak
Poreézni Teplota formy
Bubliny Vtokova soustava
Stazeniny Odvzdusnéni
Povrchové puchyre » Mazani

Mapovity povrch » Teplota kovu

Necisty povrch Vyhazovani odlitku

Trhliny za tepla Pracovni rytmus

Praskle

Deformace




Aplikacni Cast

|. Predstaveni spoleCnosti

II. Historie SpoleCnosti

lll. Lici stroj

IV. Popis arealu

V. Chemické slozeni vyuzivanych slitin forem pro vysokotlaké liti
VI. Chemicka analyza slitiny odlitku

I.  Zkoumana vtokova soustava
II. Nalezeny problém



S/MOTORJIKOV

|. Zalozena v roce 1899
Il.  Prvni strojirenska a slévarenska vyroba
[ll. 1948, 1954, 1991 prejmenovavani firmy

Divize:
1) Nové Hrady
2) Sobéslav
3) Ceské Budéjovice

Lici stroj
Muller Weingarten 600t




Jikov] Vysokotlaké liti odlitku R S

KRYT-Rocker Cover Assy
892-0163

MOTOR JIKOV




Geometr1 odlitl

Material odlitku:
Al 226



Zkoumane¢ odlitky

Tyto odlitky jsou vyuzivany jako spodni kryt
odvodového vzduchového.

Spolecnost Scania s.r.o. je dlouholetym zakaznikem
firmy Motor Jikov a.s., jez odebira neékolik desitek tisic
odlitkd rocné.



Nalezeny problém

Total Shrinkage Porosity [%]

902.0.0408 ZPR_corr

Step No / Time Step : 2515 /7 2.500e 001
Simulated Time : 198.5210 sec
Percent Filled : 100.0

Fraction Solid = 100.0

ProCAST

Total Shrinkage Porosity [%]

90200408 7PR_corr

Step No / Time Step
Simulated Time
Percent Filled
Fraction Solid

v

: 2515 / 2.500e001
2 196.5210 sec

: 100.0

: 1000

ProCAST




Nalezeny problém

FVOL 902.0.0408_bez_ledvin Step No /
Simulated Time
Percent Filled
1.000 Fraction Solid

FvOL ' 408_hez Step No / Time Step : 1135 / 3.407e.005
Simulated Time 1 24694 sec
Percent Filled B
1.000 Fraction Solid

0867 0.

0.500 0.800
0733
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0200 0200
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0067 -
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Nalezeny problém

FVOL

1.000
[}
0867

0.800

0200
0433
0.067

0.000

902.0.0408_bez_ledvin

Step Ho / Time Step
Simulated Time
Percent Filled
Fraction Solid

ProCAST

0.5000

BAEET

0.4333

04000

0.2000

BABET

01333

01000

00667

0.03:

.0000

_ledvin

Step No /
Simulated Time
Percent Filled
Fraction Solid

4.773
4699 sec
1 985

ProCAST




Nalezeny problém




Diskuze vysledku

Fluid Velocity-Magnitude [m/sec] 9020.0408_bez_ledvin Step Ho / Time Step 1 1195 / 5.779e 006
Simulated Time : 24701 sec
Percent Filled 1 908
T0.0 Fraction Salid : 0.0

Z vygenerovanych simulacnich vysledkl jsme
si ovérily realny stav odlitkd po naliti.
Naslednym krokem bylo z technologického
hlediska navrzeno pridani ledvin a
odvzdusnovacich kanalkd k problémovym
castem odlitkd.

Dale navrzena sestava byla nejprve
vyzkousena pomoci simulacniho programu
ProCast 13.0. aby nedochazelo k vyrobé
dalSich zmetkd.

Pokud tyto vysledky budou stavu kladného
poputuje celd sestava do vyroby.

ProCAST




Navrhy opatreni

I.  Navrzeni nového opatreni teplota slitiny
ll. Rychlost taveniny po spusténi Il faze

lll. Odstup vzduchu

IV. Tuhnuti upravené sestavy



Navrzeni prid
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902.0.0408_ZPR_v01 Step No
Simulated
Percent Fill
Fracti

# Node 119023 {-10.851 ; 19.453 ; 0.553}
Termperature 705.0 C

ProCAST




N 1 4 Temperature [C] sim02_FILL_SOLD_MHKO Step Ho / Time Step : 0/ 1.000e-004
P lnenl { Simulated. Time : 0.0000 sec
__ Percent Filled : 0.0
T10.0 Fraction Solid : 0.0
To2.7
695.3
688.0
680.7
673.3 4
G66.0
658.7
6513
6440
636.7
6529.3
522.0
6147

607.3

Piston Velocity 0.0

ProCAST




Fluid Yelocity-Magnitude [misec]

sim02_FILL_SOLD_MKO

Step No / Time Step

Simulated Time
Percent Filled
Fraction Solid

: 0/ 1.000e 004
: 0.0000 sec
;00
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Odstup vzduchu

Voids 902.0.0408_ZPR_corr Step No / Ti Step 1020 / 1.8542 005
Simulated Time

Voids 90200408 _FPR_comr Step No / Time Step

Percent Fille

0.5000 Fraction Solid 05000 Fraction Solid

BGET 01667
0.4000

03667

0.2000
D.AGET
(8

04000 a4000
006ET 0.0667
0.0333 (X

0.0000 0.0000

ProCAST ProCAST




Voids sim02_FILL_SOLD_MHKO Step No / Time Step : 0/ 1.000e.004
Simulated Time : 0.0000 sec
Percent Filled : 0.0
0.5000 Fraction Solid : 0.0

0.4667
0.4333
0.4000
03667
0.3333
0.3000
0.2667
0.2333
0.2000
0A66T
0.1333
01000
0.066T
0.0333

Piston Velocity 0.000100 misec

ProCAST




Fraction Solid sim02_FILL_SOLD_MKO Step No / Time Step : 1060 / 1.000e-002
Simulated Time : 99913 sec

Tuhnuti o

ProCAST




Fraction Solid sim02_FILL_SOLD_MKO Step No / Time Step : 1030 / 1.000e 002

Tuhnuti odlitku

ProCAST




Tuhnuti odlitku

Fraction Solid 002.0.0408 ZPR_corr Step Ho / Time Step

Simulated Time

Fraction Solid 902.0.0408_ZPR_corr Step No / Time Step 1 A7 2500001

Simulated Time : 5.0210 sec
Percent Filled : 100.0
Fraction Solid 200

Percent Filled
Fraction Solid

0.600

0.733

0467
0400
0.333
0.267
0200
0433
0.067

0.000 0.000

ProCAST

ProCAST




Zaver

I.  Simulace dosahla kladnych
vysledku

lI. Odlitek uveden do vyroby

lll. Vysledky simulacniho programu
odpovidaji realité




D¢kuj1 za pozornost
Filip Novak
15784



