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ПОВЫШЕНИЕ КАЧЕСТВА ХОЛОДНОТВЕРДНЮШИХ C^\ECEЙ

Одним КЗ путей повышёнил вяжуших свойств органических 
связующих материалов является предварительная обработка их 
электрическими пoля^^и. На?іо>кекие на растворы связующих ма
териалов электрического поля приводит к значительному изме
нению таких основных технологических свойств, как поверхнос
тное натяжение, вязкость, краевой угол смачивания и др., во 
многом определяющих качество формовочных и стёржкевых 
смесей* В связи с этшл исследовалось влияние воздействия 
электрических полей на изменение свойств карбамидного свя
зующего УКС-Л, используемого для изготовления стержней из 
холоднотвердеющих смесей (ХТС )*

Электрообработка связующего осуществлялась в колонке,со- 
стоящей из диэлектричёЪкого корпуса прямоугольного сечения, 
внутри которого по всей длине установлены два металлических 
электрода. Термостатированке электродов осуществлялось с по
мощью охлаждающей жидкости, пропускаемой вдоль внешней 
поверісностй колонки. Таким образом, в процессе всех экспери
ментов температура связующего поддерживалась постоянной в 
пределах 20+.2 С.

Установлено, что эффёктивноёть электрообработки зависит 
от плотности связующего, типа и напряженности электрическо
го поля, скорости движения связующего в зоне Q6pa6oxKH и 
длины участка электрообработки* Так, найріімер, у связуюшего 
УКС-Л ( У' “  1,22 г/см ) максимальный прирост (Свойств на
блюдается при движении связующего в межэлектродном прост
ранстве длиной 0,5 -  0,8 м со скоростью *0,2 -  0,3 м/сек* Воз
растание плотности УКС-Л до *= 1,28 г/см вызывает необ
ходимость увеличить длину участка обработки до 0,8 -  0,9 м, 
т.е. повысить длителькость электрообработки*

Но более существенное влияние на эффективность активации 
оказывает тип и величина напряженности электрического поля* 
На рис. 1 представлена зависимость изменения краевого угла 
смачивания и удельной электррпроводнтстм связующего от ве^ 
личины нагфяженчостк и типа электрического поля; Изменение 
•тих параметров связующего происходит, в основному при уве
личении напряженности до Б *  50 -  60 В/см,. дальнейшее новы-* 
шение напряженности не вызывает значительного изменения 
ОИОйств связующего УКС-Л. При этом установлено, что боль
шая эффективность достигается после обработки постояннымг
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Рис. 1

электр>ическим полем (кривые 1, 4). Подобное улучшение сма
чиваемости происходит в связи с тем, что при наложении 
внешнего электрического поля в растворе высокомолекулярного 
связующего матер^иала увеличивается количество свободных по
лярных функциональных групп, обеспечивающих повышение гид- 
рофильности УКС-Л, Связь между смачиваемостью и количест
вом свободных поляр)Ных групп подтверждается обратной зави
симостью между удельной электропроводностью (кривые 2,4) и 
краевым углом смачивания (кривые 1, 3). Кроме краевого уг
ла смачивания на качество распределения связующего по по- 
верхнск^ти зерен песка в процессе смесеприготовления большое 
влия{1ие оказывает вязкость связующего, которую в результате 
электр>ообработки можно уменьшить на 25 -  30%.

Результаты экспериментов показывают, что свойства связу
ющего УКС-Л, изменившиеся в результате воздействий элект
рического поля, сохраняюі'ся в течение некоторого времени, а 
затем начинают восстанавливаться. При этом подобная "струк
турная память" зависит от плотности свячзующего, режимов 
электрообработки и находится в пределах 5 - 7  часов. 

Изменение свойств связующего УКС-Л, обработанного 
:,лектрическим полем, создает предпосылки для повышения тех
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состава: песок кварцевый 1К02А -
нологических свойств ХТС.

Холоднотвердеющая смес:
100%; связующее УКС-Л ( Г'/см'") -  2,4%; ортофос-
форная ккслота ( ® 1,15 г/см* ) -  1,0% приготавливалась р
лопастном смесителе, после чего изготавливались образцы для 
испытания технологических свойств. На рис. 2 представлена 
зависимость прочности образцов из ХТС (через 3 часа отверж-

Рис, 2

дения) от напряженности постоянного электрического поля, в 
котором обрабатывалось связующее УКС-Л^ Результаты экспери
ментов показывают, что электрическая активация связующего 
УКС-Л позволяет не только почти в два раза увеличить проч
ностные свойства ХТС, но и на .40 -  45% повысить скорость 
твердения смеси, что весьма важно для повышения производи
тельности участка изготовления стержней. Кроме того, вслед
ствие уменьшения вязкости и краевого угла смачивания связу
ющего после обработки электрическим полем, значительно 
улучшаются условия приготовления смеси. При этом зерна 
ntCKa боле̂ -' полно и равномерно обволакиваются пленкой свя-г 
Зуюшего, что также сказывается на повышении свойств ХТС,

I Іодобное улучшение.технологических свойств ХТС, происхо-
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дяшее в результате электрической активации УКС—Л, позволяет 
не только повысить качество стержней, но и сократить на 20 -  
25% расход дорогоетояшего карбамидного связующего матери
ала*

И.К. И г на тик, И *3* Л о г и н о в ,  
А.А* М у р о г

ИССЛЕДОВАНИЕ АБРАЗИВНОГО ИЗНОСА 
МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 

МОДЕЛЬНОЙ ОСНАСТКИ

Необходимым условием возможного проявления абразивного 
изнашивания является большая твердость в процессе трения из
нашивающегося тела, чем изнашшаемого [1] , Зто условие 
полностью находит подтверждение в литейном производстве* 

Оснастку (модели, стержневые ящики) для литейных цехов 
С массовым типом производства в основном изготавливают из 
алюминиевых сплавов* Твердость их значительно ниже кварце
вого песка* Оснастка в Процессе формообразования подверга
ется абразивному износу под воздействием формовочных и 
стержневых смесей* В результате геометрия моделей и стерж
невых яШиков при их эксплуатации изменяется, что приводит к 
искажению размеров изготовляемых отливок*

Износ оснастки можно уменьшить за счет придания ее ра
бочим поверхностям более высокой твердости. Одним из мето
дов получения бол е твердых материалов для оснастки являет
ся плазменное напыление» В качестве Напыляемого материала 
бы̂ :̂  использован порошок марки ПГ-ХН80СР2*

Стержневые яшики Нодвергаются более интенсивному абра
зивному износу по сравнению С моделями. В процессе tpi за
полнения смесь из пескострельной головки машины поступает в 
виде потока песнано-воздушной взвеси, скорость которого до

стигает десятков метров в секунду* Особенно значительный из
нос поверхностей ящиков наблюдается в местах удара смеси,по 
плоскости разгьема и на поверхности вдувных отверстий*

На величину абразивного износа поверхности ящика, по-ви
димому, будут оказывать влияние следующие факторы: скоросткі 
струи стержневой смеси в ящике, расстояние от вдувнлго от
верстия до поверхности ящика, качество абразива (форма и 
размер зерен песка), твердость поверхности материала оснаст
ки и его структура, угол наклона струи смеси к поверхности
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