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1
Изобретение относится к литейному про

изводству.
Известен способ поверхностной подсушки 

литейной формы путем наложения на ее рабі>- 
чую поверхность разности потенциалов. 5

Такой способ поверхностной подсушки 
применительно к сложным формам предусмат
ривает применение в качестве анода метал
лической модели, используемой при изготов
лении формы, что вызывает необходимость Ю 
монтировать модель на плите из неэлеі'тро— 
проводного материала для предотвращения 
замыкания с опокой и оставлять модель в 
форме до окончания процесса; что приводит 
к увеличению потребного количества метал— 13 
лических моделей.

Целью изобретения является упрощение 
технологии процесса поверхі’ эстной подсуш
ки и обеспечение возможности обезвожива
ния отдельных участков формы, 20

Зто достигается тем, что рабочую поверх
ность формы перед наложением на нее раэ« 
ности потенциалов покрывают токопроводя
щим порошком с размером частиц 0 ,0 1 -  
- 2 ,0 0  мм, на который накладывают метая- 25

Лическую пластину для подвода электричес
кого потенциала к порошку.

Напряженность постоотного электричес
кого поля следует поддерживать в ■ пределах 
от 4  до 3 5  в/см  в случае применения связую-/ ̂  
щих веществ, обладающих удельной электри-^ 
ческой проводимостью до 1 5 *1 0  — 1 9 *1 0  
ом-см“  ̂ (например, жидкое стекло),

В случае применения связующих веществ, 
обладающих удельной электрической прово
димостью до 7 • 1 0  9*>10 ом.см (на
пример, ССБ), напряженность i постоянного 

ектрического поля следует поддерживать 
в пределах от 8  в/см  до 5 0  в/см ,

В первый момент после включения на—̂ 
пряжения через формовочную смесь течет ток, 
В связи с тем, что зерна кварцевого песка 
практически неэлектропроводны, проводником 
является .тонкая пленка связующего веще
ства на поверхности зерен кварца. Вся за
трачиваемая мощность выделяется в виде 
тепла в тонкой пленке связуюшеі'о вещества, 
вызывая интенсивный разогрев его и испа
рение влаги. Однако через 1 5 —2 0  сек пос
ле начала процесса происходит полное обеэ-
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воживание поверхиостного слоя, прилегающе- 
!?о к аноду, к ток между анодом и катодом 
резко падает. Дальнейшее обезвоживание 
формы происходит за счет электроосмоти- 
ческого перемещения влаги к катоду, роль 5 
которого выполняют опока и плита.

После завершения процесса поверхност
ной подсушки напряжение отключается, ме
таллический анод удаляется и полуформа кан
туется, в результате чего токопроводящий ю 
порошок высыпается из рабочей полости по- 

.луформы.
В результате увеличения адгезии в элек

трическом попе поверхность подсушенного 
слоя покрывается сплошным равномерным 5̂ 
слоем частиц токопроводящего порошка^ ко
торые приклеились к зернам кварцевого пес
ка, Наличие этого слоя позволяет осуществ
лять поверхностное модифицирование или 
легирование в случае использования в ка- 20 
честве токопроводящего порошка различных 
модификаторов (например, алюминий, маг
ний и т,д.) или повышать противопригарные 
свойства формы (в  случае применения графита)

При необходимости внутренняя рабочая ш>̂ 5 
ае^хность полуформы может быть покрыта 
жидкой противопригарной краской, а .затем » 
порошком -  модификатором и обезвожена,
В этом случае осуществляется'не только 
подсушка поверзрностногО слоя формы, но . и зо

обезвоживание слоя противопригарной крас
ки и прилипание к ее поверхности порошка- 
модификатора. Толщина слоя приклеившегося 
токопроводадего порошка зависит от режима 
подсушки и . колеблется от 0 ,1  до 0 ,9  мм,

В табл. 1 приведены составы формовоч
ных смесей, из которых изготавливают фор
мы, просушенные предлагаемым способом} 
в табл. 2 приведены режимы подсушки фо{>- 
мы, изготовленной из смеси 1} в табл. 3 — 
то же, из смеси 2 .

Предлагаемый способ позволяет одновре
менно с поверхностным обезвоживанием осу»- 
ществлять процесс нанесения на рабочую по
верхность антипригарного покрытия или мо
дифицирующей добавки.

В случае необходимости мохшо обезвоживать 
не всю рабочую поверхность формы, а лишь 
отдельные ее участки. Это достигается пу
тем нанесения на эти участки слоя токо
проводящего порошка. При этом на осталь^ 
ной поверхности формы, не покрытой порош
ком, будет отсутствовать электроосмотичес- 
кая миграция влаги от анода. Таким обра
зом можно изменять скорость твердения ме
талла в форме и :Получать форму ć дифферен
цированными .теплофизическими И' механичео- 
кими . свойствами, G различной податливостью 
на отдельных участках рабочей поверхности.

Т  а .6 л и ц а  1

Содержание ингредиентов, вес.%

Песок ■
кварцевый
1К02А

Бентонит 
: М1 /1

ССБ
У = 1 ,2 4  г/см

Жидкое стек
ло у  =■ 1 ,3 5  

г/см®,
М =>2,4

Вода

9 2 ■ 2 - 6 •т

91 3 4 - 2
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Т а б л и ц а  2

Напряженность 
электрического 
поля Е,

в / Chi'

Время твердания. 
t  , мин

Толшина подсушенного 
слоя И , мм

О 6 0 -

1 2 0 -

2 4 0 Образуется тончайшая

поверхностная корка

2 0 1 ,5  -  2 ,0

5 6 0 2 ,0  -  3 ,0

1 2 0 5 ,0  -  6 ,0

2 4 0 8 ,0  -  9 ,0

2 0 4 ,0  -  5 ,0

12 6 0 6 ,0  -  8 ,0

1 2 0 1 0 ,0  -  1 2 ,0

1 0 2 ,0  -  4 ,0

3 5 6 0 6 ,0  -  8 ,0

1 2 0 2 2 ,0  -  2 5 ,0
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Т а б л и ц а  3

Напряженность 
электрического 
поля Е, 

в/см

Время твердения 
Т , мин

Толщина подсушенного 
слоя h , 

мм

0 60 -

1 2 0 Образуется

2 4 0
поверхност
ная корка

5 2 0 0 ,5  -  1

60 1 ,5  -  2 ,0

1 2 0 3 ,0  -  4 ,0

2 4 0 8 ,0  -  9 ,0

2 0 4 ,0  -  4 ,5

2 0 60 6 ,0  -  8 ,0

1 2 0 9 ,0  -  1 2 ,0

5 0 10 Л 1 0 ,0  -  1 2 ,0

2 0 1 2 ,0  -  1 4 ,0

6 0 1 8 ,0  -  2 0 ,0

1 2 0 2 2 ,0  -  2 5 ,0

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я  щения технологии процесса и обеспечения
Способ поверхностной подсушки литейной возможности обезвоживания отдельных учас-г- 

формы путем наложения на ее рабочую по- ков формы, рабочую поверхность формы пе— 
верхность разности потенциалов, о т  л и — 50 ред наложением на нее разности потенциа- 
ч а ю ш и й с я  тем, что, с целью упро-- лов покрывают токопроводящим порошком.
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