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В отличие от хорошо изученного игхаиизиа заполнения форм 
толстостенных отливок вопросу движения потока жидкого металла '' 
литейных формах тонкостенных отливок уделялось сравнительно мень
ше внимания /1 ,2 ,3 / .  Между тем, рассмотрение этого вопроса имеет 
важное значение для выяснения механизма заполняемости жидким ме
таллом форм, особенно при производстве крупногабаритных тонкостен
ных отливок.

В работе исследовались движение потока жидкого чугуна в фор 
мах тонкостенных отливок различной толщины методом киносъемки и 
визуального наблюдения. Заливка металла осуществлялась в разовые 
сухие песчаные формы (рис. I ) ,  установленные горизонтально.

Нижняя полуформа и злемеаты литниковой оистемы изготавлива
лись из стержневой смеси о использованием качестве крепителя 
жидкого стекла (3,5% по весу). Полуформа имела один плоский канал, 
в котором величина S  щаменялаеь от 2 до 6 мм. Напор Н составлял 
50 им. Мерой заполняемости служила длина 8 пластины застывшего 
в канале металла.

Для осуществления визуального наблюдения и киносъемки движе
ния жидкого металла верхняя полуформа заменялась стеклом толщиной 
2 ,5тЗ ,5  мм, стойкооть которого, как оказалось, по времени несколь
ко больше длительности процесса ваполнения формы. При сборке от
дельные злементы опытной формы скреплялись с помощью клея (окись 
хрома -  жидкое стекло 1 :5 ) , а еатен готовая форма подсушивалась
при температуре 120". Формы заливались серым чугуном при постоян
ной температуре 1300",

Опыты выявили своеобразный механизм двпиния фронта потока 
жидкого неталжа при заполаении формы. Наличие коллекторе и питателя 
по всей иирине заливаемой плаотигы обеопечивалораввомвриую пода
чу в форму однородного по температуре металла. В начальной стадия 
происход"Т одномерное течение металла и заполнение Аорыы по всей 
ее ширине. По мере удаления от питающего коллектора фронта потока
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Рис. 1.
Эксперииевтальная песчаная форма: I нижняя полу- 
форма; "> -  прозрачное стекло; 3 -  литниковая чаша.

теиператугя последнего быстро падает и вязкость расплава суыест- 
вевво увеличивается. К этону иоиенту одноиервое перенещепие фрон
та потока превращается в происходит обртзоьание зон застоя и зов 
с уржоренвьш течениен ыетадла. К последний устреиляется более горя 
4x1 иетадл из коллектора и наступает вторая стадия заполнения, 
фронт потока резко устреиляется оперед, заполняя форму относитель- 
1 0  узкой полосой, на которой затем.горячий металл разливается в 
стороны я заполняет застойные зовы. При значительной вщрйне застой-
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Рио. 2 ,
Влияние толщины плиты ( /? ) на ее ваполвяе- 
U0GT2 (в  ) :  I -  зона веустойчииого вапояне*- 
ния; П -  зона устойчивого заполнения; I  -  ли
ния остановки шронта потока; 2 -  линия полно
го заполнения форны,

ных зон иеталл быстро остыва^'Т и кристаллизуется ранвие, чей 
заполнит их на всю ширину. На рис. 2 приведены абсолютные значения 
заполняеиости плит различной толщины. Нод абсолютный значением аа- 
полняеиости понимается длина залитой плиты.

Зона 1 соответствует неустойчивому заполнению; зона П -  устой
чивому; линия I  характеризует остановку фронта потока, а линия 2 
определяет полное заполнение формы. Под заполняемостью в данной 
случае понимается не свойство металла четко воспроизводить конту
ры полости формы, что определяется в основном его поверхностным 
натяжением, а степень завершенности процесса заполнения формы жид
ким металлом, являющаяся результатом совместного действия гидроди-
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накійчоскюс и тепловых условий течения металла.
Как видно из графика, приведенного на рис. 2 , проточный меха

низм движения жидкого металла гаиболее эффективно влияет на запол
няемость форм тонкостенных отливок и дает возможность регулировать 
этот процесс путем создания управляемых потоков.

Полученные данные о своеобразном механизме течения жидкого 
металла при заполнении тонких стенок использованы при разработке 
ребриотой конструкции тонкостенной чугунной отливки, позволяющей 
улучшить качество отливок и значительно снизить брак по спаям и 
неслитинам.
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