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О ПРОЕКТИРОВАНИИ ПРОЦЕССА ЛИТЬЯ ТРУБОАРМАТУРЫ И ПОВЫШЕНИИ ТОЧНОСТИ КОРПУСНЫХ ЗАГОТОВОК ЗАДВИЖЕК 
В процессе проведения исследований под руководством проф. Шинского О. И. по теме 662 «Разработка научных и технологических основ по созданию литых конструкций из железоуглеродистых и цветных сплавов, оптимальных процессов их получения и автоматизированных методов проектирования» отрабатывали технологию ЛГМ отливок трубоарматуры в вакуумируемых песчаных формах. Особенности технологии представлены на примере литья корпуса задвижки ЗМС 80х35 массой 130 кг из 35ХМЛ ГОСТ 977-88. 
На рис. показаны схема отливки в разрезе, вариант модельного комплекта для ЛГМ и общий вид отливки. Пунктиром показаны случаи смещения осей каналов отливки, для горизонтального канала до 8 мм, вертикального до ±4 мм, а размеры А и Б могут отличаться на 1-2 мм.    
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Для повышения точности получаемых отливок применяли следующие действия и приемы. Поскольку верхняя часть отливки охлаждается позже нижней в связи с обогревом прибылями верхней части, то отливка склонна к короблению. Этому может способствовать преждевременное отключение вакуума формы и разупрочнение сухого песка, поэтому отключать вакуум следует при полном затвердевании отливки. 
Для повышения прочности песка формы в каналах к отверстиям отливки на расстоянии 40-50 мм укладывали при формовке гибкие вакуум-фильтры (в виде металлорукава) для максимального проникновения разрежения в песок центральных каналов отливки. А также тщательно следили за виброуплотнением песка формы, увеличивая его продолжительность на 30-50% по сравнению с формовкой отливок без каналов. 
Против коробления по размеру А рекомендовано приливать из металла отливки стяжку минимальной толщины вдоль этого размера, с последующим ее удалением. В ряде случаев возможно охлаждение песка между прибылями дозированной подачей в его поры воды после заливки металла при вакуумировании через открытый от пленки участок песка или через трубку [1]. Лишь бы это не ухудшило питание прибылей и не затруднило механообработку.
Если смещение осей каналов отливки не прекращается, то при формовке применяют установку в их центральную часть металлических каркасов (из прутка или трубки). Каркас фиксирует песок в канале и способствует выводу газов, спрямляя их потоки вдоль стенок каркаса. Также для повышения вакуума в сложных извилистых каналах, заполненных сухим песком, рекомендовано применять разовые венты в стенках модели [2]. 
При разработке систем автоматизированного проектирования технологических процессов точного литья по разовым моделям (САПР ТП) для изготовления литых конструкций базовых отраслей машиностроения разработаны макеты системных блоков от процессов плавки и модельного производства до процессов формовки и литья, включая литье базовых деталей для запорной арматуры трубопроводов. Показан ряд примеров их моделей и отливок, изготовленных во ФТИМС НАН Украины (отдел ФХЛП).
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