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При изготовлении литых оболочек существенное влияние на качество отливок 

оказывает влага литейной формы, находящаяся в связующих, огнеупорной основе, 

капиллярах и являющаяся источником атомарного водорода  в металле. Пороки во-

дородного происхождения в системе  литая оболочка-матричный металл относятся к 

диффузионным барьерам, которые препятствуют  формированию качественного пе-

реходного слоя. При более высоком содержании водорода в стальном элементе в 

сравнении с матричным чугуном наблюдается диффузия водорода из глубины эле-

мента к более прогретой поверхности и молизация его на границе жидкой и твердой 

фаз. Это приводит к уменьшению эффективной пощади их контакта. В свою оче-

редь, при содержании водорода в твердом элементе до 10 ·10-5 м3/кг металла проис-

ходит падение  прочности соединения до 30%.  Ухудшение качества соединения на-

блюдается и в том случае, если заливка стальных  элементов с исходным низким 

содержанием водорода производится чугуном с более высокой концентрацией водо-

рода. Следовательно, для повышения эксплуатационной надежности композицион-

ных  отливок необходимы дегазированный металл и негазотворные формы. 

При исследовании формирования композиционных отливок с литыми элемен-

тами были использованы различные способы формообразования и формовочные 

составы. Наиболее приемлемые  результаты были получены при литье в керамизи-

рованные  формы, не содержащие газотворных составляющих, в том числе и кон-

денсированной  влаги.  Однако серьёзным недостатком этих форм является низкая 

скорость охлаждения отливки, что влечет за собой окисление и обезуглероживание  

поверхности, увеличение шероховатости. Повышение скорости охлаждения достиг-

нуто применением кокиля с керамической облицовкой на основе дистенсиллимани-

та. Это позволило получить литые элементы из углеродистой стали шероховатостью 

поверхности 6 класса ГОСТ 2789-95 и размерной точностью по 12-13 квалитету.          

Для  предотвращения окисления и обезуглероживания  применили холодно-

огеливаемую суспензию с добавлением графита. 
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Описанная технология использована для литья  лопаточных отводов с точно-

литыми лопатками, позволяющих улучшить гидравлические параметры при эксплуа-

тации насосов, а также для композиционных пресс-форм литья под давлением отли-

вок из латуни. 
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