
  

методами кокильного литья с интенсивным теплоотводом, струйного компакти-

рования, закалкой из жидкого состояния. 
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В работах [1-3] было показано, что эффективными инструментами для ре-

шения поставленной задачи является программный пакет трехмерного проек-

тирования Solid Works и программа LVM Flow. Конечно-разностная модель ти-

повой по габаритам и конструкции литой детали может быть построена по та-

ким исходным данным: размер ячейки; количество ячеек; материал отливки; 

температура металла; способ заливки. Методология построения математиче-

ских моделей, описывающих влияние перечисленных выше параметров проек-

тирования (входных переменных) на качество заполнения формы расплавом, 

как описано в работах [4-5], включает в себя: норматирование входных пере-

менных; построение планов полного или дробного факторного экспериментов и 

проведение соответствующих компьютерных экспериментов (в случае, если 

есть возможность самостоятельно менять входные переменные); или искусст-

венной ортогонализации при наличии результатов пассивного эксперимента 

(взятых, например, из литературных источников). Реализация компьютерного 

эксперимента по заливке формы расплавом и процесса заполнения формы 

возможна также, как показано в работах [6-9], с помощью симплекс-метода и 

гребневого анализа по Херлю, причем в первом случае получение оптимально-

го решения непосредственно связано с проведение эксперимента, а во втором 

– требует дополнительного анализа полученной поверхности отклика. 

На основе компьютерного моделирования показано, что направленность 

кристаллизации играет важнейшую роль при получении качественной литой де-

тали.  По результатам  математического  моделирования были выявлены об-

ласти предположительного образования дефектов (в программе LVM Flow мо-

105



  

дель образования  усадочных дефектов базируется на теории перколяции и оп-

ределяется в процентах, показываемых на шкале), и установлены параметры 

заливки, минимизирующие процент усадочных дефектов в теле отливки. 

 

Список литературы 

1. Акимов О. В. Экспериментальные исследования и компьютерное моделиро-

вание материалов для блок-картера ДВС [Текст] / О. В. Акимов, А.П. Марченко 

// Східно-Європейський журнал передових технологій. – 2008. – № 5/1 (35). 

2. Акимов О.В. Компьютерное моделирование процессов при производстве ли-

тых деталей двигателя [Текст] / О. В. Акимов, В. И. Алехин,  

3. А.П. Марченко // Литейное производство. – 2010 – № 9. – С. 31-33. 

4.  Акимов О. В. Применение методик конструкторско-технологического проек-

тирования деталей ДВС в моделировании литейных процессов изготовления 

автомобильных поршней [Текст] / О. В. Акимов, В. И. Алехин,  

5. А.П. Марченко // Цветные металлы. – 2010. – № 8. 

6. Анализ влияния некоторых факторов на качество индукционной тепловой 

сборки подшипниковых узлов [Текст] /  

7. О. В. Акимов, М. К. Кравцов, В. Т. Акимов // Східно-Європейський журнал пе-

редових технологій.  – 2010. – № 5/5 (47).  

8.  Демин Д. А. Обработка экспериментальных данных и построение математи-

ческой модели технологического процесса методом наименьших кадров (МНК) 

[Текст] / Д. А.  Демин // Восточно-Европейский журнал передовых технологий. – 

2006. – № 3/1. – С. 47-50. 

9. Серая О. В. Оценивание параметров уравнения регрессии в условиях малой 

выборки [Текст] / О. В. Серая, Д. А. Демин // Восточно-Европейский журнал пе-

редовых технологий. – 2009. – № 6/4 (42). – 2009. – С. 14-19. 

10.  Серая О. В. Оценка представительности усеченных ортогональных подпла-

нов плана полного факторного эксперимента  [Текст] / О. В. Серая 

 

 

 

 

 

 

 

106


