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газов. У ряда сплавов вблизи от температуры ликвидуса наблюдается увеличение объема, 
называемое предусадочным расширением. 

Для характеристики усадки на различных этапах формирования отливки используют 
следующие способы ее оценки. Объемная усадка – относительное изменение объема сплава – 
используется для характеристики изменения в жидком или твердожидком состоянии, а также 
для полного изменения объема. Линейная усадка оценивает относительное изменение разме-
ров отливки с момента перехода ее в твердое или твердожидкое состояние с разрозненными 
включениями жидкой фазы и твердой наружной коркой. Литейная усадка – относительная (в 
процентах) разность линейных размеров модели и отливки. Она оценивает полное изменение 
размеров отливки и поэтому наиболее удобна для использования в технологических расчетах 
и операциях. Литейная усадка зависит не только от свойств и состояния сплава, но также от 
конструкции отливки и формы, от технологических условий литья и других факторов. В свя-
зи с торможением усадочного процесса формой (для фасонных отливок) необходимо разли-
чать свободную и затрудненную усадку, которые численно не совпадают. 

Линейная усадка большинства сплавов колеблется в пределах 0,7 – 2,2 % (углероди-
стой стали 1,2 – 2,2 %, серого чугуна 0,7 – 1,3 %, силумина 1 – 1,2 %, магниевых сплавов 1 – 
1,6%, бронзы 1 – 1,5 %). 

А.А. Бочвар в своих исследованиях установил, что в сплавах, кристаллизующихся в 
интервале температур, линейная усадка проявляется после образования в отливке твердого 
кристаллического скелета когда, несмотря на наличие остаточного количества жидкости, в 
целом отливка ведет себя как твердое тело. В зависимости от формы первичных кристаллов, 
степени развития и разветвленности дендритов количество твердой фазы, при котором фор-
мируется твердый скелет, колеблется в очень широких пределах – от 20 до 80 % от общего 
объема сплава.  

Таким образом, знание значения коэффициента усадки расплава позволяет грамотно 
рассчитать параметры литниковой системы, геометрию питающих прибылей, тем самым из-
бежать дефектов усадочного происхождения 

 
УДК 621.743.074:544.332-971.2 

Исследование влияния технологических элементов литниковой системы 
с теплофизическими свойствами прибылей на формирование качества отливок 
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Совершенствование применяемых на сегодняшний день методов литья и разработка 
новых, позволяющих получать годные отливки с одновременным снижением себестоимости 
готовой продукции и повышением производительности, являются основными задачами ли-
тейного производства. Основная доля металлоотходов, повышающая себестоимость литья, 
связана с несовершенством существующих методов питания.  

Себестоимость отливок, возрастает, в том числе, из-за недостаточно эффективной пе-
реработки отходов, которые подвергаются основному на сегодняшний день виду переработ-
ки – переплаву, в результате чего увеличиваются безвозвратные потери металла. 

Скрытность течения процесса кристаллизации расплава в литейной форме существен-
но затрудняет возможность ликвидации возникающих при этом усадочных дефектов отли-
вок. Как известно образование усадочных рыхлот, раковин и пористости связано с совокуп-
ностью явлений, приводящих к сокращению объёма и линейных размеров сплава, залитого в 
форму, при его затвердевании и охлаждении. 




