
85

УДК 621.771.26.011

ТИХОМИРОВ Ю.С., КУЗЬМЕНКО В.И. канд. техн. наук, проф.

РАЗРАБОТКА ОБУЧАЮЩЕЙ ПРОГРАММЫ ДЛЯ РАСЧЕТА
ТЕПЛОВЫХ И КОНСТРУКТИВНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ КАМЕРНЫХ
ПЕЧЕЙ

Была разработана методика расчета камерных печей, включающая в се-
бя: расчет горения топлива, расчет времени нагрева заготовок, определение
размеров рабочего пространства печи, выбор кладки и определение наруж-
ных размеров печи, расчет теплового баланса и определение расхода топли-
ва, расчет основных технико-экономических показателей работы печи.

Для реализации методики создан алгоритм и программа расчета камер-
ной печи под названием Heat v2 Professional (рис.1). Она позволяет в автома-
тическом режиме выполнять расчеты по нагреву металлических заготовок
под ковку и штамповку в камерных печах с постоянной температурой рабо-
чего пространства, анализировать влияние теплофизических параметров, ви-
да топлива, конструкции топливо сжигающих устройств и расположения за-
готовок на поду печи на время нагрева, скорость нагрева, «массивность» тела
и т.д.

Исходными параметрами являются:
1. Размеры нагреваемой заготовки (диаметр и длина);
2. Марка материала заготовки;
3. Температура рабочего пространства печи;
4. Начальная и конечная температуры нагреваемой заготовки;
5. КПД горелки;
6. Вид и состав топлива;
7. Размещение заготовок (варьируемый параметр):

7.1. Расстояние между заготовками;
7.2. Расстояние между рядами;

8. Количество рядов и количество заготовок в ряду;
Главные особенности программы:
- Простота использования.
- Автоматический режим расчета. В этом режиме программа автома-

тически выбирает необходимые промежуточные параметры так что бы обес-
печивался приемлемый результат расчета.

- Ручной режим расчета. Если вас не устраивает результат работы
АРОП, вы можете выключить его, выбрав режим «Лабораторный расчет». В
этом режиме пользователь сам может выбрать температурный режим, число
рядов и количество заготовок в ряду и прочие параметры. Вы сами подбирае-
те необходимые значения, чтобы обеспечить оптимальные размеры печи, ве-
личину садки, коэффициент загрузки пода, температуру горения топлива и
т.д.
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- Высокая точность расчетов. Точность расчёта оценивалась при ре-
шении тестовых задач. Погрешность не превышает допустимую.  Был реали-

зован расчет ... МКГC 




Км

Вт
2 - приведенного коэффициента лучеиспускания

между продуктами горения, внутренней поверхностью стены и поверхностью
металла с учётом размещения и размеров заготовок, состава продуктов горе-
ния, а, следовательно,  состава топлива и  размеров рабочего пространства
печи. Расчет данного коэффициента позволяет значительно повысить точ-
ность расчета времени нагрева заготовки и, как следствие, всех остальных
параметров.

- Полное решение поставленной задачи.
- Отчеты и сохранение результатов.
- Встроенная справочная система.

Рисунок 1 - Главное окно программы

Программа Heat v2 Professional:
- позволяет ускорить технические расчеты и повысить их точность, в

тоже время она является обучающей и позволяет исследовать влияние теп-
лофизических параметров печи и заготовки на процесс нагрева.

- позволит студентам-дипломникам быстро выполнить расчет печи по
горячей штамповке, что сэкономит им немало времени

- сделает инженерный расчет печи необходимый для ее строительства
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РОЗРОБКА ТЕХНОЛОГІЇ ВИГОТОВЛЕННЯ ЯКІСНИХ
ВИЛИВКІВ З ВИКОРИСТАННЯМ ХТС НА ОСНОВІ
ОЛІГОФУРФУРИЛОКСИСИЛОКСАНІВ

Процеси виробництва стержней та форм займають важливе місце в
отриманні виливків та постійно вдосконалюються. Це пояснюється зростаю-
чими вимогами до якості виливків, покращення умов праці та екології. В да-
ний час все більше використовують холоднотвердіючи суміші з синтетични-
ми смолами, що пояснюється передусім їх високою міцністю, невеликими
витратами, можливістю регулювання міцності та швидкості твердіння у ве-
ликому діапазоні.

Однак аналіз літературних джерел показав, що в існуючих смолах, які
використовують в ливарному виробництві, як на Україні, так і за кордоном,
головним недоліком є токсичність речовин, які входять до їх складу, що ви-
діляються в процесі приготування суміші при термодеструкції, такі як фенол,
крезол, формальдегід, які є отрутами, діючими на кровотворність [1-3].

Тому на сьогодні актуальним завданням ливарного виробництва є роз-
робка технології виготовлення якісних виливків з використанням ХТС на ос-
нові олігофурфурілоксисилоксану (ОФОС) і визначення ефективності роботи
різних каталізаторів, таких як бензосульфокислота (БСК), паратолуолсуль-
фокислота (ПТСК), сульфосаліцілова кислота (ССК), ортофосфорна кислота
(Н3РО4) тощо.

В ході експериментів виявлено, що розроблений в НТУ „ХПІ” олігомер
(ОФОС), який є в'яжучим для ХТС на основі продуктів переєтеріфікації ети-
лсилікату-40 (ЕТС-40), та фурфурілового спирту, являє собою абсолютно
екологічно чисте в'яжуче, яке за своїми властивостями, щодо швидкості тве-
рдіння піщаних сумішей, та швидкості набору міцності на стиск та розрив не
поступається зарубіжним аналогам типу ХТС фірмі „Ashland” (Великобрита-
нія), та подібним отверджувачам Російського виробництва, Італійського та
інших.


