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Софтуерният продукт ССМ, е изцяло ориентиран към производителите на отливки по 

метода на центробежното леене с вертикална и хоризонтална ос от легилани стомани и чугуни. 

Първата – технологична част, предлага цялостно изготвяне на технологии от консултативен характер 

за производство на тръбни заготовки, преходи, цилиндрови втулки, биметални мелнични валове и 

др. 

Софтуерът поддържа бази данни с въведени от потребителя: 

-  шихтови материали 

- леярски марки стомани и чугуни 

-  кокили 

Освен технологията за производство, ССМ изготвя материален баланс за избрания 

материал, който потребителя е избрал за конкретния детайл и предлага разкислителите, 

модификаторите и микролегиращите елементи в зависимост от конкретния случай. 

1.Добавяне/Промяна/Изтриване на леярски марки материали 

 Изберете от менюто -> Technology / Materials. 

 

 

 

 

Ще се отвори следната страница: 
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 Всеки ред е въведен от потребителя материал със съответния химически състав. Тази 

страница има изцяло информативен характер. Софтуерът предлага нива на достъп – определен 

потребител, различен от администратора на организацията използваща продукта, е възможно да 

има ограничен от администратора достъп до въвеждането на нови материали и промяната на 

съществуващите, но ще може въпреки това да разглежда вече въведените. 

 

1.1. Въвеждане на нови и промяна на съществуващите материали 

Изберете бутона: 

 

Ще се отвори следната страница: 

 

Имате три опции – да въведете нов материал, да промените съществуващ материал и да 

премахнете материал. 
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1.1.1. Въвеждане на нов материал. 

Изберете: 

 

Ще се отвори: 

 

              

Изберете Select material type… и изберете тип на въвеждания материал: 

 

Ако изберете тип, различен от White cast iron with spheroidal graphite, Gray cast iron with spheroidal 

graphite, Bainitic white cast iron with spheroidal graphite или Bainitic gray cast iron with spheroidal 

graphite ще се отвори: 
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Въведете химическия състав, който трябва да бъде постигнат в пещта преди леене. 

В противен случай ще се отвори: 

 

В този случай трябва да въведете химическият състав, който очаквате да постигнете след 

модифицирането в леярската кофа. При изготвянето на материалния баланс, софтуерът 

самостоятелно ще определи химическия състав, който трябва да постигнете в пещта на база състава 

на модификаторите, които сте въвели в секция шихтови материали. 
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След въвеждане на необходимите данни, потвърдете и запаметете: 

 

1.1.2. Промяна на съществуващ материал. 

В страницата: 

 

Отидете върху името на материала, който искате да промените: 

 

ще се отвори следната страница: 

 

Нанесете необходимите промени и запаметете. 
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1.2 Премахване на материал. 

Отворете страницата: 

 

Изберете бутона Delete на реда, който желаете да премахнете: 

 

С натискането му ще премахнете окончателно избрания материал от базата с данни. 

 

2. Добавяне/Промяна/Изтриване на шихтови материали. 

 

Изберете от менюто Warehouse/Charge materials: 
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Ще се отвори страницата: 

 

Това е информативна страница, визуализираща всички налични в склада материали. От нея не 

могат да се извършват промени свързани с шихтовите материали. Ако отидете върху името на 

шихтовия материал: 

 

Ще видите сертификата от производителя на съответния материал,  ако е прикачен  от отговорния 

за въвеждането на шихтовите материали служител. 

2.1. Добавяне на нов шихтов материал и промяна на съществуващ шихтов материал. 

Отидете върху: 

 

Ще се отвори: 
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Полетата със съдържание, което би предизвикало въпроси са: 

- Visa – номер, който се присвоява на въпросния материал в процеса на входящ контрол. 

- Delivery data – датата на която е пристигнал материала във склада. 

- Quantity – Полученото количество от материала в склада. 

2.1.1. Добавяне на нов шихтов материал. 

Изберете: 

 

Ще се отвори страница със следната форма: 
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Трябва да изберете тип на материала от полето -> Material type…: 

 

След това трябва да изберете материал от полете  -> Choose a material…: 

 

След това въведете в съответните полета химическия състав на материала: 

 

Прикачете сертификат, ако има такъв и запаметете: 
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По този начин, можете да въведете неограничен брой материали от един тип с еднакво име. Ще ги 

различавате по номера на визата, химическия състав, датата на доставка и количествата. 

2.1.2. Промяна на съществуващ шихтов материал. 

От страницата: 

 

 

Отидете върху името на материала, който желаете да промените: 

 

Ще се отвори: 
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Нанесете желаните промени и ги запаметете. 

 

2.2. Изтриване на шихтов материал. 

От страницата: 

 

Изберете бутона Delete от реда на материала който желаете да премахнете: 

 

С него ще премахнете окончателно избрания материал от базата данни. 
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3. Добавяне/Промяна/Изтриване на кокили. 

Изберете  -> Warehouse/Molds: 

 

Ще се отвори: 

 

Това е страница с информационен характер. От нея не е възможно извършването на промени 

свързани с кокилната екипировка на фирмата. 

Ако отидете на номера на кокилата, ще се отвори скица, изобразяваща вътрешната конфигурация 

на избраната кокила: 
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3.1. Добавяне на нова кокила или промяна на съществуваща кокила. 

3.1.1. Добавяне на нова кокила: 

От страницата: 

 

Изберете: 

 

Ще се отвори страницата: 
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Изберете: 

 

Ще се отвори страница с полета за въвеждане на информация за създаване на нова кокила в горната 

част на която имате възможност да изберете конфигурацията на кокилата, която ще създавате: 

 

Препоръчително е използването на отметката Data entry assistant…, тъй като тя ще забрани 

полетата, които не са ви нужни за създаването на новата кокила. Имате избор между конфигурации 

съдържащи до четири размера на вътрешния диаметър и три скосения между тях, като са обхванати 

всички възможни комбинации между тях.  

След като е избрана нужната конфигурация и е поставена отметката на Data entry assistant…, 

полетата за въвеждане на размерите придобиват следния вид: 
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Ненужните полета са забранени, което значително облекчава процеса с въвеждане на данни. 

Полетата проверяват въведените стойности и известяват, когато е нарушено правилото за 

последователно намаляващи стойности на диаметрите – в конкретния случай не е възможно Dy2 

да бъде по-голямо от Dy1, стойността на което от своя страна не може да бъде по-голяма от  

стойността на Dy. Ако това правило е нарушено, софтуерът няма да позволи запаметяване на новата 

кокила и ще посочи полето в което е допусната грешка. 

След като са въведени стойностите и описание на кокилата, което е опционално, запаметете чрез 

бутона Save:  

 

3.1.2. Промяна на съществуваща кокила: 

От страницата: 
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Изберете номера на кокилата, която желаете да промените: 

 

Ще се отвори страницата с данните на избраната кокила в горната част на която е визуализирана 

конфигурацията на кокилата: 

 

Под нея са разположени полетата с информацията за кокилата: 
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Нанесете желаните промени и ги запаметете: 

 

3.2. Премахване на кокила: 

От страницата: 
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Изберете бутона Delete от реда на кокилата, която желаете да премахнете: 

 

Чрез него ще премахнете избраната коила от базата с данни за наличните кокили. 
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4. Генериране на технология за леене 

4.1. Технология за производство на леярска заготовка за тръба. 

Изберете от менюто Technology/Tubes: 

 

Ще се отвори страницата за въвеждане на необходимите данни за създаване на технология за 

производство на тръбна заготовка: 

 

Полетата Inner order…, Detail…, Quantity of details…, Customer…, Customer order… и Drawing number 

към настоящия момент се попълват ръчно от потребителя. След като бъде завършена втората част 

на софтуера ще се попълват автоматично след избор на регистрираната в програмата клиентска 

поръчка. 



21 
 

Под тези полета е разположена следната форма: 

 

Разполагате със следните опции свързани със заготовката: 

- Обработва ли се външната повърхност на заготовката? 

- Обработва ли се вътрешната повърхност на заготовката? 

- Рeжат ли се крайщата на заготовката? 

По подразбиране са зададени стойности “Не”на всички опции. При тази ситуация в полетата Outer 

diameter (OD)[mm]…, Inner diameter (ID)[mm]… и Length (L)[mm]… се въвеждат окончателните 

размери на заготовката с предвидените от вас необходими прибавки за механична обработка, ако 

се налага такава. В противен случай с промяната на някоя от отметките на полетата Machined outer 

diameter (e.g. external scraping), Machined inner diameter (e.g. internal shredding) или Machined 

length (e.g. cutting edges) от стойност “Не” на стойност ”Да”, полетата Outer diameter (OD)[mm]…, 

Inner diameter (ID)[mm]… и Length (L)[mm]… също се променят в зависимост от приложените 

условия: 
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В примера полето Outer diameter (OD)[mm]… се е променило до Outer diameter - machined 

(OD)[mm]… и полето Length (L)[mm]… се е променило до Length - machined (L)[mm]… тъй като смe 

посочили, че външния диаметър се обработва и дължината се обработва, докато полето Inner 

diameter (ID)[mm]… е останало непроменено защото сме посочили, че вътрешния диаметър на 

заготовката не се обработва. В този случай в полетата Outer diameter - machined (OD)[mm]… и 

Length - machined (L)[mm]… трябва да нанесем размерите отговарящи на обработени повърхнини 

на тръбата – външен диаметър и дължина. При това положение софтуерът автоматично ще нанесе 

необходимата прибавка за механична обработка на външния диаметър и свръх дължината на 

заготовката, гарантиращи получаването на чисти от дефекти повърхнини след механичната 

обработка. Стойността, която сме нанесли в полето  Inner diameter (ID)[mm]… ще остане 

непроменена защото сме посочили, че вътрешния диаметър не се обработва, което означава, че 

тази стойност е окончателна. 

Ако желаем сами да сложим необходимите прибавки за механична обработка, не трябва да  

променяме стойностите на полетата Machined outer diameter (e.g. external scraping), Machined 

inner diameter (e.g. internal shredding) или Machined length (e.g. cutting edges) от стойност “Не” на 

стойност ”Да”. В този случай трябва да нанесем желаните окончателни размери на заготовката 

включващи и предвидените прибавки в полетата  Outer diameter (OD)[mm]…, Inner diameter 

(ID)[mm]… и Length (L)[mm]…. Така нанесени, тези размери няма да бъдат променяни от софтуера. 

 

По отношениe на кокилата, в която ще леете тръбата разполагате с три опции: 

- Софтуерът сам да подбере подходяща кокила, ако разполагате с такава в базата данни за 

кокили. За да използвате тази опция трябва да промените стойността на Use the available 
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molds (choose a mold yourself, if suitable)? от “Не” на ”Да”. В този случай софтуерът ще 

обработи въведените от вас размери на заготовката, ако сте посочили че повърхнините са 

обработени ще промени размерите с необходимите прибавки за механична обработка, ще 

отчете свиването на заготовката в зависимост от избрания от вас материал, ще отчете 

дебелината на огнеупорното покритие и ще потърси подходяща кокила която ще включи в 

готовата технология. Ако не разполагате с подходяща кокила също ще бъде изготвена 

технология, но ще бъдете информирани, че не разполагате с подходяща кокила. 

- Вие трябва да посочите кокилата, която ще използвате. В този случай трябва да промените 

стойността на Do you want to specify a mold? от “Не” на ”Да”. Ще се отвори следната форма: 

 

Поставете отметка в полето на кокилата, която ще използвате и след това потвърдете избора 

си. В този случай формата за въвеждане на размери ще се промени по следния начин: 

 

Полетата Outer diameter (OD)[mm]… и Length (L)[mm]… са забранени за въвеждане на 

данни, тъй като тези стойности ще бъдат изчислени от софтуера на база размерите на 
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избраната кокила. Вие трябва да въведете единствено вътрешния диаметър, за който 

разполагате с опциите обработен/необработен, които разгледахме по-горе. 

Ако изберете да използвате тази опция и в същото време стойността на  Use the available 

molds (choose a mold yourself, if suitable)? е “Да”, софтуерът автоматично ще я промени на 

“Не”. Не е възможно използването на автоматичен избор на кокила, когато вие сте посочили 

такава – с по-голяма тежест е вашият избор. 

- Третата опция с която разполагате, е стойностите на Use the available molds (choose a mold 

yourself, if suitable)? и Do you want to specify a mold? да бъдат “Не”. В този случай софтуерът 

няма да търси кокила – ще изготви технология на заготовка за тръба, при която не се 

интересуваме от наличните кокили в кокилния ни парк. 

За да продължите с изготвянето на технология за тръбна заготовка, задължително трябва да 

посочите материал в полето Materials…: 

 

 

След като са въведени всички необходими данни трябва да потвърдим, с което започва 

създаването на технология.  

Пример: 
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Избрали сме кокила №300, обработен вътрешен диаметър (обработеният размер е ф 98.4 мм.). 

След което потвърждаваме с Confirm: 

Отваря се страница с готовата технология: 
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Под скицата на детайлът, който е обект на настоящата технология са посочени размерите на 

заготовката, която ще произведем с кокила №300. Приехме софтуерът да заложи необходимата 

прибавка за механична обработка по вътрешния диаметър на заготовката – ние въведохме за 

размер на обработения вътрешен диаметър ф 98,4 мм., полученият окончателен размер на 

вътрешния диаметър генериран от софтуера е 80,4 мм, т.е. системата е заложила прибавка за 

механична обработка по 9 мм. на стена. При обща дебелина на стената на заготовката от 40,13 мм. 

това е приемлива прибавка за да се гарантира получаването на бездефектен детайл след 

извършването на механичната обработка. 

Следват данните за кокилата, технологичните параметри за леене и параметрите за приготвянето и 

нанасянето на огнеупорното покритие на кокилата: 
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Параметрите със стойност 0 не трябва да се прилагат – в случая системата е преценила, че не е 

необходимо подгряване или охлаждане на формата в процеса на леене и кристализация. 

 

Под тази таблица, е разположена формата за изготвяне на материален баланс за материала, който 

избрахме – 1.4852micro: 

 

Тук разполагаме с две възможности: 
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- Да използваме шихтови материали от склада, който сме създали (т.е. имаме налични в 

реалния склад на фирмата). В този случай отметката трябва да бъде със стойност “Да”: 

 

Отваря се форма в която софтуерът ни показва извадка от всички необходими шихтови 

материали за да се произведе стопилка с марка 1.4852micro. Ако имаме два дублиращи се 

по име материала и не отбележим, кой ще се използва, софтуерът ще приложи по 

подразбиране последния нанесен в системата. Освен това се осигурява възможността за 

използване в шихтата на собствен възврат от механичната обработка – той се включва в 

баланса единствено след поставяне на отметка срещу него. Ако не поставим такава отметка, 

шихтата ще бъде изготвена изцяло със свежи материали. 

Ако желаем да се изготви материален баланс със материали от нашия склад, но не поставим 

никъде отметки то тогава баланс ще бъде изготвен с последните нанесени в склада 

материали и без да се включва възврат. 

След като направим избора си, трябва да потвърдим и да натиснем бутона Calculate: 
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Генерира се материален баланс за 100 кг. стопилка съгласно границите на химическите 

елементи, които сме задали при създаването на материал, марка 1.4852 micro и 

химическите състави на шихтовите материали, които сме въвели при регистрирането им в 

системата. 

Под таблицата са посочени количествата на разкислителите и носителите на 

микролегиращи елементи (в случая се изисква единствено Ti), които трябва да бъдат 

добавени към стопилката в леярската кофа преди леене (за една заготовка – в случая са 

изчислени на база 493.37 кг., колкото тежи нашата заготовка). 

Втората възможност, с която разполагаме при изготвянето на материалния баланс е, да 

използваме вградената в софтуера база с данни за шихтови материали – това е полезно в 

случай, че желаем да създадем технология с нов за производството ни материал и нe 

поддържаме в склада си необходимите за производството му шихтови материали. В този 

случай оставяме отметката на “Не” – така е по подразбиране, потвърждаваме и 

калкулираме: 
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Резултатът е аналогичен на първия вариант, но не се предвижда възможност за използване 

на собствен възврат. 

От бутона Print, имаме възможност да принтираме технологията или да я запаметим като 

PDF файл на собствения си компютър. 

След въвеждането в употреба на втората част на софтуера, ще бъде възможно запазването 

на технологията в системата, тъй като тя ще бъде обвързана с планирането на 

производството, управлението на склада и др. 

 

4.2. Технология за цилиндрова втулка. 

От менюто изберете Technology/Cylinder liners and reducers: 

 

Ще се отвори страницата: 
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Изберете конфигурацията на заготовката, за която желаете да изготвите технология и поставете 

отметка в полето Calculation assistant. По този начин значително ще намалите възможността за 

допускане на грешка при въвеждането на данните, необходими за създаването на технология. 

Надолу са разположени полетата Inner order…, Detail…, Quantity of details…, Customer…, Customer 

order… и Drawing number, подобни на тези, описани в примера за тръбата (т.4.1.). След тях са 

полетата: 
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Единствената разлика спрямо примера с тръбата, е полето Machine with vertical/horizontal axis?. 

Това поле определя изборът ни относно машината на която ще произвеждаме детайла – с 

хоризонтална или вертикална ос. Когато използваме асистента за калкулация, полето се променя 

динамично в зависимост от изборът, който сме направили – скиците на детайли между които 

избираме, отразяват действителната ориентация на детайла, която от своя страна определя типа на 

машината – с хоризонтална или вертикална ос. 

Надолу следват: 

  

Наименованията на полетата за въвеждане на размерите съответстват на размерните индекси на 

скиците. Когато се използва асистентът за калкулация, полетата които не са необходими променят 

цвета си и са забранени за въвеждане на данни. 

 

 

Пример: 

Избираме следната конфигурация и поставяме отметка на Calculation assistant…: 
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След това избираме: 
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Тук сме задали детайлът да бъде с обработени външен, вътрешен диаметър и дължина. Освен това 

сме посочили, че желаем автоматичен подбор на кокила, ако има подходяща. Материалът, който 

сме избрали е GG25. 

След изборът на конфигурация и поставянето на отметката на асистента за калкулация, полетата за 

въвеждане на размери са придобили следния вид: 

 

 

Полетата, които не са необходими за избраната от нас калкулация са забранени. 

Въвеждаме размерите на заготовката, която искаме да произведем но трябва да обърнем 

вниманиена факта че, трябва да въвеждаме размерите на детайла след механична обработка 

(полетата ни показват какви данни трябва да въведем), тъй като избрахме опциите за обработени 

външен, вътрешен диаметър и дължина. В този случай софтуерът сам ще добави към размерите 

които въвеждаме, прибавките за механична обработка. 
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Трябва да обърнем внимание на полетата за вътрешните диаметри и оборотите. Имаме 

възможност да посочим стойности на вътрешните диаметри в горната и долната част на заготовката 

– в този случай не можем да нанесем стойност в полето за обороти – софтуерът ще изчисли 

оборотите спрямо двете стойности на вътрешните диаметри, които сме въвели. Имаме възможност 

да нанесем стойност на вътрешния диаметър в горната част на заготовката и стойност за оборотите 

– софтуерът ще определи стойността на вътрешния диаметър в долната част на заготовката. Имайте 

в предвид, че софтуерът ще провери стойността за обороти, която въвеждате и ако тя е твърде 

висока или твърде ниска ще ви предупреди и съответно няма да генерира технология. Третата 

опция, е тази която ще изберем в този пример – нанасяме единствено стойност на вътрешния 

диаметър в горната част на заготовката – софтуерът сам ще определи стойностите на вътрешния 

диаметър в долната част на заготовката и оборотите. 

След като сме нанесли данните потвърждаваме изборът си и генерираме технология:   
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В горната част на страницата се визуализират размерите на заготовката, която софтуерът ни 

предлага. След тях следва информацията за кокилата: 

 

Както виждаме от горната таблица, софтуерът е открил подходяща кокила с № 240. Размерите на 

заготовката, които са посочени, са изчислени на база размерите на кокилата, защото е отчетена 

дебелината на огнеупорното покритие, свиването и е добавена прибавка за механична обработка 

към размерите, които въведохме във формата на предходната страница. Всъщност, водещи при 

избора на кокила са размерите, които ние въвеждаме при създаването на технологията. Ако дори 
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един от размерите не отговаря на изискванията след отчитането на прибавките, свиването и 

дебелината на огнеупорното покритие, софтуерът ще ни съобщи, че не разполагаме с подходяща 

кокила и горната таблица ще остане празна, но въпреки това ще се генерират останалите фрагменти 

от технологията. 

В разглеждания случай под информацията за кокилата следват: 

 

 

 



38 
 

Виждате, че е предложен и режим за термична обработка с цел сваляне на напреженията в 

заготовката, който е съобразен с избрания материал и дебелина на детайла. 

Следва калкулирането на материален баланс по аналогичен начин на показания в примера за 

тръбата по-горе: 
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4.3. Технология за биметален мелничен вал. 

От менюто избираме Technology/Bimetallic rollers shell: 

 

Ще се отвори следната страница: 
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Избираме за целите на този пример, че като стойност на външния, вътрешния диаметър и 

дължината ще въведем размерите на обработения детайл. Ние ще посочим коя кокила ще 

използваме – в случая сме избрали кокила № 400. Трябва да се има предвид, че ако кокилата която 

ние сме посочили не е подходяща, софтуерът ще отчете грешка и няма да генерира технология. 
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За разлика от предходните два примера, тук трябва да посочим два типа материали – за външния и 

вътрешния слой на отливката. В случая сме избрали сферографитни чугуни (ледебуритен и 

перлитен). 

Полетата за въвеждане на размери са променени – информират ни, че очакват стойностите за 

размерите на обработения детайл. В полето Thickness of bleached layer [mm]… във всички случаи се 

въвежда стойността на дебелината на избеления слой, която очакваме да получим в отливката. 

Софтуерът сам преценява с колко да увеличи теглото на избеления слой, за да гарантира 

получаването на зададената дебелина в крайното изделие. 

Въвеждаме данните: 

 

Полето за дължина на отливката липсва, тъй-като дължината се определя от кокилата, която сме 

посочили. 

И тук, като при примера с цилиндровата втулка разполагаме с различните опции за въвеждане на 

вътрешните диаметри и оборотите. 

Потвърждаваме чрез щракване върху бутона Confirm!. 

Отваря се страницата с готовата технология, в горната част на която са визуализирани размерите на 

заготовката: 
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Надолу следват детайлите на технологията: 
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Следва калкулирането на материалните баланси за първи и втори слой: 
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Особеното в този случай е съдържанието на таблиците с готовите материални баланси. Ние 

избрахме чугуни със сфероидална форма на свободния графит. За да постигнем това използваме 

магнезиеви модификатори, в количества посочени под таблиците. Тези модификатори имат 

химически състав, който значително променя химическия състав на стопилката след добавянето им 

в леярската кофа. Поради това, при въвеждането на химически състав на материали със 

сфероидална форма на графита в системата, същата изисква да се въведат границите на елементите 

отговарящи на крайния химически състав, който желаем да постигнем. Софтуерът самостоятелно 

определя количествата на необходимите модификатори в зависимост от марката на материала, 

отчита химическият им състав, отчита състава който трябва да бъде постигнат в леярската кофа, след 

което определя границите на химическите елементи в пещта за да гарантира постигането на 

крайния състав на стопилката след модифициране. В случая, горната част на таблиците отразява 

химическия състав в пещта, а долната част – химическия състав, постигнат след модифицирането. 

 

Важно: в определени случаи, софтуерът няма да генерира технология. Вместо нея ще ви покаже 

съобщение, с което ви съветва да се свържете с нас за обсъждане на технологията, която желаете 

да генерирате. Това се случва, когато параметрите на технологията са достигнали и преминали 

определени гранични условия, заложени в програмата. В тези случаи съществува сериозен риск от 

възникването на брак от некачествена продукция, злополуки свързани със служителите 

изпълняващи технологията в реалното ви производство или повреди по оборудването. 

Важно: технологиите генерирани от софтуера ССМ са със консултативен характер – преди реалното 

им изпълнение в леярското ви производство, задължително трябва да бъдат проверени и одобрени 

от лице, представител на вашата организация и притежаващо необходимите опит и квалификация 

в областта на центробежното леене на детайли от стомани и чугуни с хоризонтална и вертикална 

ос.  


