
затвердевания при Т «960 С описывается yf^aBnenneM £ «  
О 5225 мет »

«6*B0tł0  ̂ * ' Процесс устойчив при температуре заливаемо
го металла 920-Ю40 С. Отливки можно получать либо в виде
втулок с окнами, либо в виде штучных заготовок. Скрытых, 
внутренних дефектов в отливках нет.

Таким образом, опыты показывают, что метод наморажива
ния с успехом может быть использован для изготовления от
ливок латунных сепараюров. Этот метод литья значительно 
уменьшает припуски на механическую обработку, в результате 
чего пес отливки уменіЛііается более ч^м вдвое, сокращаеюя 
время форк!ирования отливки, улучшается качество литья* Про
цесс легко поддае'гся контролю и регулированию.

Л и т е р а 7 у а

1* У с т и н о в  В*Г* Технология обработки массивных сепара 
торов ПОД.ШИШШКОВ качения* jM., НИИНАвтопром, 1972*

А#М * М и л о в, Л,ДА, I р и ш а н о в и ч , 
С.В* ivy ЭИ е нов

ЙССіПШОВАНЙГі ЛИ'ГНИКОВЫХ СИСТЕМ ДЛЯ ОТЛИВОК 
ЛОПАСТЕЙ ГРЕБНЫХ ВИНТОВ

Формирювание качественных стальных отливок в песчаной 
форме обеспечивается за счет ряда факторов, в том числе ско
рости, направления и места подвода металла іірй заливке. От 
них значительно зависит как расположение усадочных де(()ектов 
/1/, так и образование пороков еще в процессе заливки и за
твердевания пристеночного слоя отливки /2/.

В связи с йзложеіЦіьнчіп ііредііосылкамй в работе изучались 
методом моделирования различные варпаіігы вертикальной :за- 
ливки лопастей гребных винтов (табл* 1), где 1 -  заливка в 
вертикал!ную лопасть сверху через один шелевой питатель из 
прибыли; И -  заливка сбоку в наклонну»о лопасть через один 
інелі>воЙ питатель; Ш -  заливка сбоку в вертикальную лопасть 
через один щелевой питатель; 1У -  з/аливка в вертикальную ло
пасть сшфоном через один шелевой питатель; У -  заливки сбо
ку в вертикальную лопасть через два щелевых par с ре дот очей- 
ны  ̂ ш.гателя* Толншна отливок лопастей вверху у корііевой 
час д, Г'де располагалась прйбьчіь, была равной 35 мм, внизу 
у ЗЯ1 ребной кромки -  8 мм, плошаль '1»Юх380 мм. Вес отлив-
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Т а б л и ц а  1 .
Схема потоков при различных 
способах заливки лопастей
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ки без пр)и6ыли составлял 17 кг,
Исследование процесса заливки прозрачных моделей лопас

тей водой позволило выяснить гидродинамику потоков в форме, 
их размеры, направление движения струй к фронту кристалли
зации, возмонсности обеспечить подпитку зон затвердевания. 
Проверка на прозрачных моделях указанных явлений оказалась 
особенно необходимой в связи с тем, что расположение дефек
тов по усадке и пористости на поверхности и внутри начально 
полученных отливок лопастей носило взаимосвязь с направле
нием движения струи в форме при заливке. Последования поз
волили оценить особенности и преимущества каждого метода 
заливки.

При подводе металла сверху обнаруживается повышенный 
барботаж металла под струей, который продолжается на протя
жении всего цикла заливки. Но этот способ содействует на
правленному затвердеванию отливки, так как при заполнении 
формы слой металла не перемещается ьнизу и по краям лопас
ти.

Подвод сбоку наклонно в повернутую в вертикальной плос
кости лопасть создает меньшую степень барботажа, но при 
этом в жидком металле намечается тенденция к "закручива
нию" по направлению продолжения поступающей струи.

Подвод сбоку прямо через один высокий щелевой питатель 
при сравнительно бурном начальном вхождении струи в полость 
формы затем обеспечивает достаточно спокойную заливку. За
кручивание потока по плоскости лопасти практически не наблю
дается. Этот метод заливки можно рассматривать как наиболее 
приемлемый при вертикальном расположении в форме отливок 
лопастей.

Изучение способа подвода снизу через один щелевой пита
тель позволило подтвердить несовместимость ею  гидродинами
ки с возможностью создания направленной кристаллизации от
ливки лопасти. При этом методе с начала заливки наблюдается 
сильный выброс струи из питателя. Затем возникает закручи
вание струи по направлению выхода из ее горизонтального 
шлакоуловителя в вертикальный питатель, что приводит к пере
мещению струй по краям лопасти и к образованию в централь
ной части малоподвижной зоны, где собираются неметалличес
кие включения, газ и шлак. Вместе с тем именно этот центр 
отливки, где чзатруднена подпитка и не исключено обра.'^рвание 
усадочных дефектов, больше всего нуждается в качественном 
металле. Полученные данные заставляют подойти более крити
чески к применению метода подвода металла снизу си(|юном
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как для лопастей, так § целом и для стальных отливок.
Изученный в числе других метод подвода металла к лопас

ти сбоку через нижний и верхний питатели способствует как 
относительно спокойному заполнению формы лопасти, так и на
правленному затвердеванию, поскольку металл не перемещается 
с обратной от питателей стороны* Этот метод в числе других 
может успешно применяться при вертикальной заливке лопас
тей.

Проведенные исследования наряду с раскрытием гидродина
мических особенностей, позволили уточнить количественные ха
рактеристики, в том числе коэффициентов расхода, проходное 
сечение питателей и время заливки. В этих данных наблюда
лось достаточно близкое совпадение параметром, полученных 
расчетами, с результатами моделирования, за исключением 
случая подвода снизу. Обнаруженный здесь низкий коэ(}фщиент 
расхода обусловливает более длительное время эалнвки лопас
тей и повышенное сечение питателей.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ПОВЕРХНОСТНЫХ СВОЙСТВ 
КВАРЦЕВЫХ ПЕСКОВ

Кварцевые пески являются основным материалом, применя
ющимся для изготовления разовых литейных форм и стержней. 
Адгезия к песку связующих материалов определяется не толь
ко их физико-химическими свойствами, но и состоянием поверх
ности зерен кварцевого песка.

Исследование поверхностных свойств песка проводились на 
хроматографе ХЛ-69. Исследовалдя кварцевый песок марки 
1К02 люберецкого месторождения. Газом-носителем является 
азот, расход кото|юго составлял 8 л/мин при давлении 1 атм.
В качестве адсорбата был выбран эфир, так как он адсорбиру
ется на гидроксильных группах поверхности и площадь пика 
хроматограммы в этом случае характеризует суммарное коли
чество гидроксильных групп. Объем дозы составлял 2 мкл.
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