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ИССЛНДОВАНИБ ЛИТІШКОВЫХ СИСТЕМ С ПРИМЕНЕНИЕМ 
ТЕРМОСТОЙКИХ ФИЛЬТРУЮЩИХ ЭЛЕМЕНТОВ

Наиболее перспективной для чугунного литья являзіся ли'г- 
никовая система с местным сопротивдвнием. При этой в ка«̂  
чеетве местного соврохивления испольэуе^х^я термостойкий 
фильтрующий элемент -  керамический фильтр, работающий в 
паре с дросселем.

Исследование и отработка методика расчета литниковых си
стем с керамическими фильтрами проводились путем гидромо
делирования на деталях-представителях Каунасского завода 
''Центролйт^

Л йтні^овая система, изображенная на рис. Ь является паи 
более характерной для целой группы отливок, получаемых на 
среднем конвейере завода. Металлоемкость форм колеблется в 
пределах 60-І20 кг при средней преобладающей толщине стенок 
отливок 30-35 мм.

Рис. І, Схема литниковой 
системы

Исследования процесса заполнения (}х>рм на прозрачных мо
делях показали, что фильтр, установленный в основании стояка, 
позволяет: быстро создать зеркало металла в чаше; обеспечить 
положительное давление во всех элę^^eнтax лйінйковой системы
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Задержать неметаллические включения, имеющие размер больше 
диаметра отверстий; снизить пьезомеч'рическйй капор в шлако
уловителе, а следовательно, уменьшить линейную скорсн::ть по
дачи металла в полость формы при заданном расходе.

На основании результатов исследований была разработана 
конструкция керамического фильтра с проходным сечением 
11,5 см 2, охватывающего весь необходимый диапазон расходов 
исследуемой группы отливок.

В основу расчета литниковых систем с керамическими 
фильтрами была положена методика, раз{:>з бота иная Б.В. Раби
новичем*

На основании экспериментальных данных выявлена зависи
мость расхода от напора (рис. 2) ,  позволяюшая определить 
проходное сечение дросселя при необходимом расчетном расхо
де металла. На левой ординате отложены истинные расЛ:оды при

Рис, 2. Влияние напора на 
расход

установившемся течении, а на правой, предназначенной для 
расчетов -  уменьшенные на 20% (в связи с влиянием на рас
ход в реальных условиях кэалгфикации заливщика, высоты ков
ша над формой, затраты времэий на заполнение литниковой си
стемы и др,).

По разработанной методике на Каунасском заводе ^Цент- 
ролит/̂  были рассчитаны и смонтированы литниковые системы



для целого ряда отлнвок. Проверка & промышленных условиях 
работы керамического фильтра и методики расчета показала, 
что отклонение опытного времени заполнения от расчетов не 
превышает 16%*

Использование керамических фильтров позволило уменьшить 
брак иэ-\за нерациональности литниковых систем на что
дало экономический эффект около 20000 руб в год.

Ю.П* Л е  д ян

ИССЛВДОВАНИН ЭЛЕКТРОФПЗКЧНСКПХ СВОЙСТВ 
СВЯЗУЮЩИХ МАТЕРИАЛОВ И СТЕРЖНЕВЫХ СМЕСЕЙ

Большинство Связующих вещёств, применяющихся для при  ̂
готовления стержневых смесей, являются либо коллоидными, ли̂  
бо высокомолекулярными растворами и обладают электрической 
проводимостью. В процессе приготовления смеси происходит 
распределение связующего вещества по поверхности зерен на- 
ПОЛНИТ6ЛЯ. Распределение связующего по поверхности зерен 
песка сопровождается образованием двойного электрического 
слоя на границе раздела кварц -  связующее*

Структура и электрофизические характеристики двойного 
электрического слоя зависит от электрофизических свойств 
контактирующих фаз. Поверхностный электрический заряд зерен 
кварцевого песка связан с пьезоэлектрическим и трибоэлектри
ческим эффектами, а также состоянием поверхности зерен и в 
первую очередь с наличием глинистых и окисных пленок.

Величина электрического заряда коллоидных частиц и мак
ромолекул связующего материала зависит от его химического 
состава, степени разбавления и ряда других факторов. Форми
рование технологических свойств стержневых смесей и прежде 
всего адгезионной прочности неразрывно связано с образовани
ем двойного электрического слоя на границе раздела фаз.

Удельная электрическая проводимость стержневой смеси ха
рактеризует электрофизические свойства связующего вещества, 
а также состояние двойного электрического слоя на границе 
раздела связующее -  кварц и определяется выражением:

X  = к к „ ( Х  + X  ),0м~* см“ \
С 1 2 о п

где X  -  удельная электрическая проводимость связующего
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