
штоке 2, выполненном полым, может быть установлен глазок 
для наблюдения.

Р е з ю м е .  Предлагаемая печь позволяет проводить исследо­
вания с различными материалами при температурах до
2000^С в среде инертного газа или в условиях разряжения без 
воздействия на расплав электромагнитного поля нагревателя.
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ЭЛЕКТРООСМОТИЧЕСКИИ СПОСОБ ПОВЕРХНОСТНОЙ 
ПОДСУШКИ ЛИТЕЙНЫХ ФОРМ

Эффективность способа электроосмотического обезвоживания 
может быть значительно повышена при использовании в ка­
честве анода мелкодисперсного токопроводящего порошка, за­
полняющего внутреннюю полость формы. Процесс поверхностной 
подсушки осуществляется следующим образом. Полуформа ус­
танавливается на металлической плите, которая заземляется . 
Опока соединяется с плитой. Рабочая полость формы запол­
няется токопроводящим порошком с размером частиц от 0,01 
до 2,00 мм. В качестве такого порошка может быть использо­
ван графит, медный, алюминиевый, железный или какой-либо 
другой металлический порошок. На поверхность токопроводяще­
го порошка накладывается плоская пластина, подключенная к 
положительному полюсу источника постоянного напряжения, от­
рицательный полюс которого заземлен.

Напряженность постоянного электрического поля следует 
поддерживать в пределах от 4 до 35 в/см в случае использо­
вания связующих веществ,обладающих удельной электрической 
проводимостью до 15-10"^ -  19*10“^ Ом’’ см-1 (жидкое стек­
ло).  В случае применения связующих веществ, обладающих
удельной электрической проводимостью no7‘10"“3 -  9‘ІСгЗом-^^Х 
у.см~1 (сульфитно-спиртовая бар да),напряженность постоянного 
электрического поля поддерживается в пределах от 8 до 50 в/см.

Снижение напряженности приводит к увеличению длительнос­
ти процесса обезвоживания, а увеличение свыше оптимума —  к
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Т а б л и ц а  1. Влияние напряженности электрического поля на параметры процесса

Н аігояженності^ электри­ческого поля Ł , в/си
Длительность воздейст­вия X, , мин Толщина подсушенного слоя h, мм '

12

35

20 1.5 - 2,0
60 2,0 - 3,0

120 5,0 - 6,0
20 4,0 - 5,0
60 6,0 - 8,0

120 10,0 - 12,0
20 8.0 - 10,0
60 16,0 - 18,0

120 25,0 - 30,0

значительному разогреву поверхностного слоя формы. Этого 
явления можно избежать, если увеличивать напряженность по­
ля постепенно. В этом случае напряженность поля может быть 
повышена до 150— 180 в/см для любых связующих веществ, что 
в 4— 5 раз ускоряет процесс. Способ электроосмотической под­
сушки может быть применен для обезвоживания поверхностно­
го слоя форм, смесь которых приготавливается на водных свя­
зующих веществах, отверждающихся за счет удаления влаги.

При наложении постоянного электрического поля происходит 
повышение концентрации связующего в поверхностном подсу­
шенном слое на 1— 1,5% по сравнению со средним содержанием 
его в смеси, и в результате этого прочностные характеристики 
подсушенного слоя возрастают на 15— 20%. В табл. 1 приведе­
ны результаты исследования режимов электроосмотического 
обезвоживания формы, изготовленной из смеси состава: песок 
кварцевый 1К02А —  92%, бентонит M 1/IT —  2%, жидкое стек­
ло 1,35 г/см®, модуль 2,4 )—  6%.

После завершения процесса напряжение отключается, м^э- 
таллический анод удаляется и полуформа кантуется, в результа­
те чего токопроводящий порошок высыпается из рабочей по­
лости полуформы. В результате возрастания адгезии в 
электрическом поле поверхность подсушенного слоя покрывает­
ся сплошным равнок^рным слоем частиц токопроводящего по­
рошка. Наличие этого слоя позволяет осуществлять поверхност­
ное модифицирование или легирование отливок в случае исполь­
зования в качестве токопроводящего порошка различных мо­
дификаторов или же повышать противопригарные свойства фор­
мы. Внутренняя рабочая поверхность полуформы может быть 
покрыта жидкой водной противопригарной краской, а затем за­
полнена порошком и обезвожена. При изготовлении крупных ли­
тейных форм токопроводящим порошком заполняют не весь ра­
бочий объем формы, а наносят на рабочую поверхность слой 
этого порошка толщиной 5— 30 мм.
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в  случае необходимости можно обезвоживать не всю 
чую поверхность формьц а лишь отдельные ее участки.

рабо-

Р е з ю м е .  Использование электроосмотического обезвожива­
ния позволяет получать форму с дифференцированными теплофи­
зическими и механическими свойствами, с различной податли­
востью на отдельных участках рабочей поверхности.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ПРОЦЕССА АКТИВАЦИИ СВЯЗУЮЩИХ 
ВЕЩЕСТВ ПЕРЕМЕННЫМИ ЭЛЕКТРИЧЕСКИМИ ПОЛЯМИ

Методика обработки и определения свойств органических 
связующих материалов переменным электрическим полем ( f  = 
= 50 Гц) и вращающимся электрическим полем (В -п олем ) из­
ложена в работах Q ,2].

Установлено, что эффективность активации связующих ма­
териалов зависит в основном от величины напряженности элект­
рического поля и длительности процесса активации. В работе 
исследовалось влияние воздействия переменных электрических 
полей на изменение свойств карбамидного связующего M l9-62 , 
нашедшего широкое применение при изготовлении стержней из 
холоднотвердеющих смесей. •

В табл. 1 представлены данные по относительному измене­
нию свойств исследуемого раствора связующего вещества после 
обработки на оптимальных режимах переменным и вращающим­
ся электрическими полями.

Результаты экспериментов свидетельствуют о том, что как 
переменное, так и В-поле  способствуют значительному изме­
нению свойств карбамидного связующего M l9-62.
Т а бл и ц а  1. В.1ияние переменных электрических полей на относительное изменение^ свойств 

карбамидного связующего M l9-62

Тип женбостьэлектри­ческогополя,в/скг

Время Относитель»юе изменеінйе свойств. %электри­ческогополя
дора­ботки,М1« Удельнаяэлектропро­водность

Элі-ктро-кинети-ческиипотен­циал

А pH Услов­ная вяз­кость
К ^ в о й
смачива­
ния

У^ль^

м е ^ и денбя

Перемен­
ное ( f “ 
=50 Гц)

40 10 +34,5 +27,6 +8,1 -20,3 -10,5 +48,0 -36,6

В-поле 40 10 +32,0 +15,8 +6,3 -16,0 -6,5 +31,0 -10,5

Примечание:  ''плюс*' —  увеличение; ''минус*' —  уменьшение.
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