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 Объектом данного исследования является отливка «Корпус», изображенная на рисунке 1, серийностью 300 тыс./год, габаритами 0,08 кг/шт., изготовленная из доэвтектического силумина марки АК9. Исходя из конфигурации и массовой серийности отливки целесообразнее будет выбрать тип литья под давлением. Данный метод позволяет минимизировать или полностью исключить механическую обработку, что значительно сокращает производственный цикл и уменьшает себестоимость конечной продукции. 
Однако, несмотря на очевидные преимущества, технология ЛПД сопряжена с рядом сложностей, основной из которых является обеспечение стабильного качества отливок и минимизация брака, обусловленного литейными дефектами. К числу наиболее распространенных дефектов относятся газовая и усадочная пористость, недоливы, холодные спаи, трещины и коробление. Эти дефекты не только ухудшают внешний вид изделий, но и, что более критично, снижают их механические свойства и эксплуатационную надежность, что недопустимо для ответственных деталей, таких как корпуса различных агрегатов и приборов. 
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Рис. 1 Геометрия отливки
Ключевым элементом, определяющим гидродинамику заполнения пресс-формы, характер кристаллизации расплава и, в конечном счете, качество получаемой отливки, является правильная конструкция литниковой системы. С учетом малогабаритности и массовой серийности, оптимальное число отливок в литниковой системе равняется 6 шт.  При этом следует обеспечить последовательное заполнение полости формы потоком расплава с вытеснением воздуха в сторону промывников и вентиляционных каналов.
В рамках данной работы с помощью оптимизации конструкции необходимо добиться одновременной заливки многогнездной системы и рассмотреть варианты расположения промывников, с помощью которых можно достичь снижения процента газовой пористости и повысить качество в конечном продукте. Для этого использовался программный пакет для моделирования течений со свободной поверхностью — Flow 3D
По итогам исследовательской работы на основе базовой методики расчета значений элементов литниковой системы [2] и на основе анализа выбора места подвода расплава к отливкам была спроектирована литниковая система для отливки «Корпус», которая показала лучший результат по одновременной заполняемости гнезд для равномерного вытеснения воздуха из пресс-формы и соблюдения правильного температурного режима, что повысило механические свойства детали и уменьшило количество брака на производстве. Вычислительное моделирование заполнения расплавом полости пресс-формы отливки подтвердило корректность рассчитанных значений элементов литниковой системы.
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В силу сложности процесса расчета программой способа литья под давлением, а также затрат большого количества времени на получения результатов моделирования из-за ограниченной сетки, из расчета литниковой системы был убран крупногабаритный пресс остаток. Также для простоты расчета в программе можно убрать симметричную часть литниковой системы, то есть рассчитывать только три отливки из шести. Результат заливки показан ниже на рисунке 2.
Рис. 2 Проливка выбранной конфигурации ЛС
Во второй части работы, уже исходя из проанализированной конструкции литниковой системы и габаритов пресс-формы, была выбрана прямоугольная конфигурация промывника для увеличения его габаритов и возможности лучше захватывать первые загрязненные порции сплава и воздуха. Промывник по рекомендациям необходимо располагать в наиболее отдаленном от впуска расплава местах и соединяет отливку с вентиляционными каналами на плоскости разъема формы.  
В этом случае с помощью программы была выведена доля насыщения парами воздухом сплава, где по итогам результата программы были выявлены наиболее уязвимые места отливки. По результатам симуляции интенсивное замешивание воздуха наблюдалось в боковых частях отливки.
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	Рис. 3 Конфигурация промывников в отливке


После анализа возможных вариантов программа показала, что наилучшим вариантом является три промывника по краю отливки. 
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Рис. 4 Доля насыщения парами воздухом сплава в ЛС
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