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Легированные латуни занимают лидирующее место среди всех конструкционных машиностроительных материалов, благодаря уникальному сочетанию их высокой технологической обрабатываемости и получаемых эксплуатационных свойств. В условиях промышленного производства всегда встречаются различного типа дефекты, которые в той или иной мере влияют на качество заготовок. Поэтому анализ встречаемых в ходе технологической обработки дефектов является одним из основных направлений повышения качества ответственных деталей машиностроения.

Ревдинский завод по обработке цветных металлов является одним из ведущих в России предприятий по выпуску труб, литейных заготовок из меди и латуней, поэтому анализ дефектов этой продукции дает возможность сделать обобщающие выводы по всей отрасли в целом. Дефекты, встречающиеся на изделиях из легированных латуней можно разделить по видам технологической обработки: литейные; горячей прокатки и прессования; холодной обработки. Дефекты, полученные на разных стадиях обработки, взаимно влияют друг на друга. Например, требуемые свойства любого сплава, прошедшего обработку давлением, можно сформировать при помощи специальной термической обработки, обеспечивающей определенную структуру. Это гарантирует требуемое качество продукции лишь в том случае, если рассматриваемый материал не содержит в себе каких-либо дефектов, унаследованных от литого состояния. Литейные дефекты существенно снижают как прочностные, так и пластические свойства латуней, независимо от их структуры, и часто являются причиной преждевременного разрушения заготовок и готовых изделий.

Поскольку для литья меди и медных сплавов в настоящее время наиболее широко используется непрерывный способ, интерес представляет исследование возникающих при этом дефектов. При непрерывном литье качество слитков, их структура, физические и химические свойства напрямую зависят от качества шихтовых материалов, технологических параметров плавки и литья. В процессе разливки по различным причинам могут сформироваться такие дефекты слитков из медных сплавов как: неслитины; поверхностные трещины (продольные и поперечные); внутренние осевые трещины; раковины и поры усадочного происхождения; окисные плены и неметаллические включения; шлаковые и сажевые засоры; коробление и др. Если неглубокие поверхностные трещины и другие дефекты еще можно устранить с помощью операций фрезерования порошками или прессования заготовок круглого сечения с так называемой “рубашкой”, то наличие в слитках внутренних горячих трещин является неустранимым видом брака.
Основные виды дефектов при горячей прокатке: расслоение стенки; плены и трещины на поверхности трубы; винтовые порезы и отпечатки; раструб на концах трубы; брак по толщине стенки. При прессовании труб возможны следующие виды брака: расслоение стенки; борозды риски; забоины на наружной и внутренней поверхности труб; рябизна и складки на внутренней поверхности труб; разностенность. На станах холодной прокатки возможны: закаты; вмятины; волнистость наружной поверхности; граненость; кольцеобразные отпечатки; поперечные риски и трещины; отклонение размеров труб за пределы допусков; разностенность. Из всего перечисленного многообразия дефектов важно выделить те, которые можно устранить изменением технологического режима обработки, чтобы предотвратить само появление дефекта. В качестве основных мероприятий по предотвращению возможных дефектов следует выделить усовершенствование технологии непрерывного литья, режимов обработки давлением, введение оптимальных режимов термической обработки с целью формирования допустимых структур, а также корректировку химического состава легированных латуней в пределах марочного.
























PAGE  
2

