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Печные ролики и ролики МНЛЗ
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Предприятие «Термосталь» осуществляет изготовление роликов МНЛЗ, печных роликов термических и нагревательных печей и роликов отводящего рольганга. Также, существует возможность поставки необходимых комплектующих:

· бочки роликов с предварительной механической обработкой; 

· бочки роликов в литье; 

· кованые и литые цапфы.

Ролики машин непрерывного литья заготовки (МНЛЗ)

Кованные, цельнолитые, бандажированные ролики для различных участков: горизонтального, радиального и криволинейного слябовых и сортовых МНЛЗ из различных марок сталей.

В основе изготовления роликов МНЛЗ, предлагаемых к поставке, лежит два варианта изготовления бочек (рубашек):

1. Бочка ролика изготавливается из центробежнолитой заготовки из сталей 25Х1М1Ф, 40ХГНМ, 38ХМ, Х12МФЛ.
Такой способ используются, как правило, при изготовлении нового ролика МНЛЗ, поскольку особенности центробежного литья позволяют использовать изготовленную бочку без наварки поверхностного слоя. В дальнейшем, уже при ремонте, бочки подвергаются наварке поверхностного слоя с повышенной твердостью.

Общеизвестен факт, что при прочих равных условиях износостойкость поверхности, полученной центробежным литьем значительно выше, чем износостойкость поверхности, полученной наплавкой. Такой эффект достигается как за счет более высокой плотности метала, так и за счет четко выраженной радиальной направленности кристаллитов и повышенной окалиностойкости. Такие уникальные свойства особенно важны при высокотепемпературном износе, например при контакте с непрерывнолитой заготовкой. 

Данный вариант является наиболее прогрессивным за счет совмещения повышенной твердости наружного слоя и особенности кристаллической решетки, характерной для центробежного литья. 
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Бочка ролика в качестве готового изделия, изготовленная из биметаллической центробежнолитой заготовки. 

Как правило, наружный слой бочки выполняется из марки 30Х13 (40Х13), а внутренний – 40ХГМ (38ХМ). Твердость наружного слоя 42-47 НRC, внутреннего 220-240 HB, толщина рабочего слоя от 6 до 12 мм.

Опыт эксплуатации биметаллических роликов на Металлургическом комбинате им. Ильича и «Азовстали» показал, что такие ролики обеспечивают полное отсутствие термоусталостных трещин и значительно более высокую эксплуатационную стойкость чем ролики, изготовленные другими способами.

В свою очередь, наиболее высокие эксплуатационные показатели можно получить используя комбинацию стали Х12МФЛ (снаружи) и 10Х1М1Ф (внутри).

Исходя из Вашей потребности готовы предложить к поставке бочки роликов МНЛЗ с требуемой комбинацией наружного и внутреннего слоя, с необходимой толщиной рабочего слоя с обеспечением необходимой твердости. 
Также имеем возможность осуществлять поставки кованых и цельнолитых роликов МНЛЗ из сталей 25Х1М1Ф, 30Х13, 38Х2Н3МА и др., в виде заготовок и готовых изделий, включая операции по глубокому сверлению.

Печные ролики термических и нагревательных печей

Бочка печного ролика изготавливается способом центробежного литья из нержавеющих и жаропрочных сталей. Основные марки сталей из которых изготавливаются бочки печных роликов:

· 12Х18Н9ТЛ 

· 20Х20Н14С2Л 

· 40Х24Н12СЛ 

· 20Х25Н19С2Л 

· 45Х25Н20С 

· 35Х18Н24С2 

· 30Х18Н35С2С 

· 25Х28Н49В5С

По желанию заказчика возможно изготовление бочек с другим химическим составом.

Наружный диаметр бочки ролика D от 85 до 800 мм, толщина стенки от 8 до 50 мм и длина до 4 500 мм. Печные ролики могут изготавливаться с приводными и безприводными цапфами, с охлаждаемыми цапфами и с охлаждаемым валом.

Освоено производство биметаллических роликов, роликов с отражающими экранами и терморегулирующими наполнителями.

Ролики отводящих рольгангов

Геометрические параметры данных роликов аналогичны предыдущему виду. Как правило, бочки роликов отводящих рольгангов изготавливаются из серого или легированного хромом и никелем чугуна (ЖЧХН). 
Реакционные трубы

Предприятие «Термосталь» осуществляет производство центробежнолитых труб из нержавеющих и жаропрочных сталей. Такие трубы используются для изготовления змеевиков трубчатых печей установок производства аммиака, водорода, этилена и сероуглерода, работающих в интервале температур от 400 до 1 450 °С. 
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Характеристики реакционных труб

Реакционные трубы могут поставляться наружным диаметром от 50 до 1 500 мм, толщиной стенки от 4 до 50 мм и длиной до 4 500 мм. Трубы могут быть поставлены в различных вариантах:

· в литом виде; 

· с механической обработкой с оформлением кромок под сварку; 

· трубы, сваренные в плети длиной до 15 000 мм; 

· трубы, сваренные в виде змеевиков и гребенок.

В качестве контроля качества изделий используются пневмо- и гидроиспытания, ренгеноскопия, цветная дефектоскопия сварных швов и другие методы по желанию заказчика.

Химический состав реакционных труб

Химический состав предлагаемых центробежнолитых реакционных труб – около трех десятков хромоникелевых сплавов, в том числе с легирующими компонентами: ниобием, вольфрамом, титаном, кобальтом, кремнием. 

Наиболее распространенные марки сталей:

· 12Х18Н9 

· 20Х25Н20С 

· 35Х24Н24Б 

· 50Х25Н35С2Б 

· 45Х28Н49В5С 

· 20Х25Н19С2Л 

· 35Х18Н24С2Л

и их иностранные аналоги:

· X 15CrNiSi 2521 (1.4841) 

· Gx40CrNiSiNb 2424 (1.4855) 

· Gx40NiCrSiNb 3525 (1.4852) 

· Gx40NiCrNb3525Ti,Zr 

· Gx40NiCrSi 3525 (1.4857).

Жаропрочное литье

Предприятие «Термосталь» осуществляет изготовление жаропрочного литья – отливок различной конфигурации из сталей следующих марок: 

· 35Х23Н7СЛ 

· 12Х18Н9ТЛ 

· 20Х20Н14С2Л 

· 40Х24Н12СЛ 

· 20Х25Н19С2Л 

· 45Х25Н20С 

· 35Х18Н24С2 

· 30Х18Н35С2С 

· 25Х28Н49В5С 

· Возможно изготовление отливок с иным, требуемым заказчику химическим составом.
Основные технологии изготовления отливок и применение полученного литья

Центробежное литье: наружный диаметр от 50 до 1500мм, длина до 8000мм, толщина стенки от 8 мм.

· Реакционные трубы, змеевики трубчатых печей установок производства аммиака, водорода, этилена и сероуглерода. 

· Корпуса реторт печей цементации и шахтных печей (Ц-150, -105, -90, -75, -60, -35, СШЦМ, СНЦА и др.) горелок. 

· Литые заготовки для паропроводов высокого давления, энергетических установок. 

· Радиантные трубы – тупиковые, U-, W-, P- образные. 

· Бочки печных роликов – роликов термических и нагревательных печей, отводящих рольгангов. 

· Стабилизаторы газовых горелок.

Жаропрочное литье в песчаные и оболочковые формы, литье по газифицированным моделям: минимальные габаритные размеры 100х80х50мм и вес 5 кг, максимальные 2500х1700х1200мм и вес до 5 тонн.

Применение изготовленных отливок:

· Оснастка для термического оборудования: поддоны, корзины, шпалы, направляющие, плиты и тд. 

· Рекуператоры и радиаторы к ним (в том числе в двусторонним оребрением). 

· Колосники для нескольких типов холодильных установок. 

· Лейки, стаканы, днища. 

· Пересыпные лотки. 

· Сектора щелевые. 

· Плиты порогов и бортовые.

Поставляться могут как литые заготовки, заготовки с предварительной механической обработкой, так и все перечисленные готовые изделия (реакционные плети, реторты, радиантные трубы и горелки, рекуператоры, печные ролики и другие изделия из жаропрочного литья)

Центробежное литье

Предприятие «Термосталь» осуществляет производство отливок, полученных методом центробежного литья с наружным диаметром от 50 до 1 600 мм, и длиной до 8 500 мм, а также готовой продукции, изготовленной из указанных центробежных отливок.

Преимущества центробежного литья

Технология центробежного литья обеспечивает целый ряд преимуществ, зачастую недостижимых при других способах литья:

· высокая износостойкость за счет особой кристаллической решетки центробежной отливки; 

· высокая плотность металла и отсутствие раковин; 

· отсутствие шлаковых и неметаллических включений; 

· возможность изготовления единичных отливок без создания моделей и оснастки; 

· возможность получения центробежных отливок из сталей с химическим составом по требованию заказчика. 

Износостойкие сплавы характеризуются неоднородностью структуры, роль структурных составляющих с твердостью, превышающей твердость транспортируемых материалов, выполняют в этих сплавах карбиды. Особенность кристаллической решетки металла при центробежном литье в том, что карбиды имеют вид грубой ледебуритной сетки, образующей замкнутые конфигурации и играют роль армирующего материала с высокой износостойкостью.

Положительную роль в достижении высокой износостойкости играет и направленная кристаллизация, которая в центробежном литье имеет радиальный характер – крупные дендриты расположены по радиусу и выходят на поверхность износа своими малыми сечениям, усиливая эффект армирования.

Области применения

Предприятие «Термосталь» накоплен опыт поставок центробежных отливок и готовых изделий центробежного литья в следующих областях:

1. Реакционные трубы, змеевики трубчатых печей установок производства аммиака, водорода, этилена и сероуглерода. 

2. Радиантные трубы, корпуса реторт печей цементации и шахтных печей  (Ц-150, -105, -90, -75, -60, -35, СШЦМ, СНЦА и др.), горелок. 

3. Заготовки для паропроводов высокого давления, энергетических установок. 

4. Бочки печных роликов – роликов термических и нагревательных печей, отводящих рольгангов. 

5. Бочки роликов МНЛЗ (в том числе биметаллические) и прокатных валков. 

6. Рубашки валков для металлургической и стекольной промышленности, валков для трубопрокатных станов, мельничных вальцов для пищевой промышленности. 

7. Биметаллические отливки с требуемым наружным и внутренним слоем. 

8. Рубашки валов бумагоделательных машин. 

9. Втулки, грундбуксы, сальники. 

10. Гильзы ДВС, дизельной техники, компрессоров. 

11. Корпуса подшипников. 

12. Бандажи и барабаны. 

13. Биметаллические трубы для пульпопроводов.

И еще более десятка видов технологического оборудования для предприятий бумагоделательной, металлургической, машиностроительной, нефтехимической, азотной и других видов промышленности.

Марки сталей и материалов

Отливки центробежного литья изготавливаются из следующих материалов (всего более 300 марок материала):

· жаропрочные, нержавеющие и коррозионностойкие стали:
30Х13, 40Х13, 20Х20Н14С2, 20Х25Н20С, 20Х25Н19С2Л, 35Х24Н24Б, 45Х25Н20С, 45Х25Н35БС, 50Х25Н35С2Б, 15Х1М1Ф, 38ХМ, 25Х1М1Ф, 10Х17Н13М2Т 

· углеродистые, легированные конструкционные, инструментальные и подшипниковые стали:
20, 25, 30, 35, 45, 40Х, 40ХН, 34ХН3МА, 30ХГС, ШХ15, ШХ15В 

· бронза:
ОЦС5-5-5, А9Ж3Л, ОЦСН 6-4-2-1, АЖМц10-3-1,5, О10Ф1 

· чугун: 
от серого СЧ-20 до легированного ЖЧХН, высокопрочного ВЧ20-50 и износостойкого ИЧХ28Н2. 

· стали с химическим составом по согласованию с заказчиком.
Бронзовое литье

Предприятие «Термосталь» осуществляет поставки бронзовых отливок, изготовленных методом центробежного бронзового литья и литья по газифицированным моделям.

Центробежнолитые бронзовые отливки

· Наружный диаметр: от 70 мм до 1 600 мм 

· Длина: от 200 мм до 8 500 мм 

· Масса: от 20 кг до 25 тонн 

Центробежный способ изготовления бронзового литья обладает целым рядом преимуществ, заложенных в самой технологии центробежного литья.

Получаемые изделия: валы и втулки, грунбуксы, сальники и т.д.

Литье «в землю» крупногабаритных фасонных отливок

· Наибольший габаритный размер: 3 300 мм 

· Максимальный вес отливки: 8 тонн

Способ бронзового литья «в землю» используется при необходимости изготовления уникальных и/или крупногабаритных отливок.

Применение получаемых изделий: втулки сверхтяжелых прессов, горное оборудование, судостроение. 

Основные марки выплавляемых бронз

· ОЦС 5-5-5 

· А9Ж3Л 

· ОЦСН 6-4-2-1 

· АЖМц 10-3-1,5 (2) 

· О10Ф1

Все отливки могут поставляться как в литом состоянии, так и с черновой механической обработкой. По желанию заказчика возможна обработка в чистовые размеры и поставка готовых изделий.

        Изготовление пресс-форм, штампов, модельной оснастки
             Предприятие «Термосталь» осуществляет изготовление:
•комплектов модельной оснастки для отливок деталей всех видов машиностроения 

любой сложности и габаритов; 
•комплектов модельной оснастки из древесины, металла или пластика

 (в зависимости от серийности);

•штампов, кокилей любой сложности, пресс-форм для литья по выплавляемым моделям;

•комплектов модельной оснастки для отливок по оригиналам деталей  без специальной 

конструкторской документации;

•комплектов модельной оснастки для художественного литья.       
      В настоящее время необходимо представление всей документации в электронном виде. Для этого проектирование осуществляется в среде Solid Works. Применяется также система автоматизированного проектирования САПР, с помощью которой выполняется разработка чертежей, проводится трехмерное моделирование изделия и процесса сборки, составляется технологическая документация и управляющие программы (УП) для станков с числовым программным управлением (ЧПУ), ведутся архивы. Появилась возможность обработки сложных изделий с одной установки, что значительно экономит время, повышает точность, исключает возможность ошибок при смене программ и при перепозиционировании. 
Изготовление модельных комплектов из пластполимеров

Изготовление модельных комплектов из пластполимеров включает в себя три основных этапа 
1. Изготовление модели-эталона - из дерева, металла, а также из пластполимерных плит; 

2. Изготовление по модели-эталону негатива ( промодели ) - из эпоксидных или полиуретановых смол со cпециальными свойствами; 

3. Изготовление по негативу рабочих модельных комплектов - из эпоксидных или полиуретановых материалов с заданными свойствами. 

  Изготовление модельных комплектов из пластполимерных материалов позволяет существенно ( в 5-7 раз ) сократить сроки подготовки      производства и трудоёмкость изготовления модельной оснастки, снизить её стоимость по сравнению с традиционными стальными, бронзовыми или алюминиевыми модельными комплектами.

Наиболее рациональным является применение пластполимерных материалов при тиражировании модельных комплектов в серийном и массовом    производстве отливок в разовые литейные формы. Кроме того, пластполимеры с успехом могут использоваться для изготовления копирмоделей, стержневых ящиков, пресс-форм для термопласт – автоматов и т.д.

Преимущества моделей из пластполимерных материалов
· возможность тиражирования по одной модели-эталону многоместных модельных комплектов; 

· изготовление модельного комплекта в сжатые сроки (5-7 дней); 

· высокая точность изготавливаемых моделей (нулевая усадка, требуемая текучесть, удобное время полимеризации позволяют создавать копию модели-эталона с микронной точностью); 

· длительный срок службы, не уступающий в долговечности стальным комплектам (до 100000 съёмов), высокая влаго - и коррозионная устойчивость; 

· минимальное усилие съёма (за счёт мизерного трения ) при извлечении модели из формы.

Моделирование и разработка литейной технологии включает

1. построение трёхмерной виртуальной модели отливки по чертежу детали; 

2. выбор плоскости разъема, расчёт и построение литниковой и питающей системы; 

3. моделирование техпроцессов заполнения формы расплавом, кристаллизации и охлаждения отливки; 

4. анализ выявленных дефектов; 

5. оптимизация литейной технологии; 

6. разработка документации на литейную оснастку (модельный комплект, стержневые ящики); 

7. изготовление литейной оснастки; 

8. получение опытного образца (отливки).

80% коллектива составляют высококвалифицированные модельщики 5-6 разрядов. Имея грамотных инженерно-технических работников, постоянно совершенствуем уникальные технологии изготовления модельных комплектов для отливок высокой степени сложности.

За все время работы основной стратегией фирмы было и остается стремление индивидуально помочь каждому заказчику, будь то крупный машиностроительный завод или индивидуальный предприниматель.


