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Формирование отливок, при. литье по газифицируемым моделям, 
проиоходит в результате оложны>:: хйілйко-фй^йчвокйх; дроцесооз 
деструкдик модели и взаимодействия продуктов деструкции с метал­
лом 1г перішды'і:-его '̂’̂ & й в К й ^ и ’'охлаждеиия в форме. 
Скорость термодеотрукцйи модели определяется тешера^урОй' иДге'п-  ̂ ' 
лаОшзйч^сіКпмй' •іШіра'іі5етрамй'.пенопо,¥йс.тйрола.  ̂ Поэтому'' в' Дитейюй' 
форме, могут каблюдат,ьоя три ре?сИмо,> заливки при сифоином'подводе ' 
металла: расчетная cKÓpoćH мётОлла 'йёнЬіІіе" максй-
мадьиой линейной скорости'деструкции Модели [Л Іш х  » 
соответоадует ' ^  Ч ра 'Й ча,)^^ . больше
( р т Л і б ) ♦ 'Во 'Вто|]Ц)М- случае'''ймеет-’ме-сто»ОптимальйиЙ регйм' заливки 
ф о р т .т е^ ш т ^ г т т ры й ’̂ тпраттъво^ іааывают'"”реЕйм"замейіенйя^^ • 

[ l ]  , так как это понятие охватывает широкий диапазон скоростей
-50 t/p '  [ Î m] криг. , при которой происходит 

охват модели (р и сЛ ,в ) со всеми вытекаюшими последствиями [ 2 Л І »  
йаменекие скорости деструкции модели v /и можно с достаточной

точностью проследить 
по фактической скорости 
подъема металла if<p • 
особенно в интервале
№jiriaic ^[^м]кр^іГ * 
анализа изменения факти­
ческой скорости i /^ ,  
подъема металла в форме 
от расчетной ^fp 
изводили заливку образ­
цов размером 200хВОх20мм

Рис,1. Схема вааимодейотвия модели и сталью А5Л, Металл пла- 
■ ' металла: I -  газовая фаза;

2 -  жидкая фаза БИЛИ в индукционной печи 
марки МГЦ -  52,раскисляли 

ферромаркіінцем/ ферросййійці  ̂ Й' алюминием. Температуру перегрева 
оталй поддерживали в Гфеделах 50-70^0 над линией ликвидуса. Мо-
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дели изготрт^ляли иэ* цолистиррла, 6-05-Ю4І -
354-72 в првсрформаіс авт?окловяы(й ^onocpdow. Плотность ленополис!- 
тирола составлялЬ 0,020 т/ам®# Формавк5 моделей производили в 
жидкую самотвердещС^^ю сшесь о-гааопрокипаемоотью 4GG-500 ддиаиц. 
Скорости подъема ме;шлла и Форме ' 7/р  принимали равными 2,3^4»6, 
8 ,9 ,1 2 , 16 и 24 6м/оек и .яа.йр'вестньіігформулам' [ 4 ]  рассчиты­
вали сеченйН питателей#

Для замера скорости движения металла по высоте формы был 
применен контактнь^ способ ( рис:,2);,; сущность, которого заключает­
ся в том, что поступающий в полость Форш металл замыкает

Рис#2# Схема за і̂ера скоршти движения .металла’ по высоте
Формы KpuTatKTHWM4j3noc'o6o
X г: форма; 2 - І̂штНйковая система;'3 -  ыодель;
4 -  адектроіонтакт: 5 6 -  металл;
7 - бС1|иллогрф‘H-yGO ; 8 - оЛок питания П-00І;
9 -  источник налшжеішн

последовательно* электрококтктн, йзмеіш в
электрической непй, а значит и рабочий ток. Это находит отраже­
ние:» додожении луча гальвапсшетра на осциллограмме (рисЛ).

Hsi рйс#4. представлена зависимость фак^^ической скорости 
подъема металла в форме от расчетной ( J  ( Ą }  ) .  В данном
случае Ь^іАІтт ооответствует скорость около 4 ой/сті\[І^м]нрйг 
С0ответстп|ет І6 си /бек ,т .е#  скорости^ при которой начинкется 
охват модели, за бчет чего растет ‘ t/fr # Режим Замещения' Модели 
начийаеТоя со скбрости 4 сМ/сск^до t6  ом/оек и йвляеЙя ш ш  
керіаЯйопальпым не с тбчкН зрений качества отливки; но и
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Рис.З. Осциллограмма замера скорости подъема металла 
53 форме контактным Способом

уменьшения выхода годного за счет увеличения размеров литниковой 
системы. В интервале [ Л ]  крит фактическая ско­
рость практически не изменяется в силу.термомеханического сопро­
тивления пенополистирола движению жидкого металла. С увеличением 
скорости выше [і^м іт ак  увеличивается выделение жидкой фазы 
продуктов деструкции модели в единицу времени^, что. приводит к 
резкому возрастанию поверхностных и внутренних дефектов в от­
ливка. Фактическая скорость подъема металла в форме зависит

(1-001 з «.220Ь

Рио.^.Зависимость фактической окорооти подъема металла 
в форме с газифицируемой моделью от расчетной

от различных технологических факторов. Повышение плотности модели 
снижает в силу роста термомеханического сопротивления со
сторону пенодолистирола» повышение газопроницаемости формы увели­
чивает Vtp , так как снижает величину P f  в зазоре .между ме­
таллом и моделью (р и о .1 ). Применение специального литейного .пено-
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полистирола ПСВ-Л взамен строительного ПСБ-А  ̂ способствует уве­
личению « так как скорость деструкции первого несколько вы­
ше.

Проведенные исследования показали, что для получения ка­
чественных стальных отливок необходимо формы заливать в оптималь­
ном режиме со скоростью подъема металла 2 - Ч  см/сек, при этом 
расчет литниковой Системы можно, проводить по известным методикам, 
применяемым при обычном литье в песчаные формы с учетом противо­
давления со стороны газовой фазы.
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