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В результате работы, исследовано получение композиционных покрытий ин-

дукционной наплавкой на железосодержащих сплавах с нанесенными армирующими 

элементами методом лазерной наплавки. Установлено, что нанесение валиков в ви-

де сетки с последующим индукционным оплавлением порошка бронзы, предвари-

тельно засыпанного в образованные углубления стенками валиков, позволяет повы-

сить качество покрытия за счет более равномерного и лучшего сцепления с подлож-

кой образца. 
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ЗАКОНОМІРНОСТІ ТЕПЛООБМІНУ ВИЛИВКА З ФОРМОЮ ПРИ АЕРОДИНАМІЧ-

НОМУ ПЕРЕМІЩЕННІ ФОРМУВАЛЬНОГО МАТЕРІАЛУ 

 

Продуктивність виробничих процесів одержання чавунних виливків значною 

мірою залежить від швидкості їх кристалізації й охолодження. Виробничий цикл лиття 

в піщані форми, зокрема за моделями, що газифікуються, є досить тривалим, ось 
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чому є актуальним збільшення швидкості охолодження виливка після тверднення 

сплаву, тобто скорочення періоду охолодження в формі. 

В ФТІМС НАН України розроблені високопродуктивні процеси охолодження 

виливків в ливарних формах, які ґрунтуються на інтенсифікації теплообміну виливка 

з формою шляхом аеродинамічного переміщення формувального наповнювача в 

контейнері. Аеродинамічне переміщення формувального матеріалу досягається за 

рахунок його продування висхідним потоком повітря. При цьому нерухомий шар дис-

персного вогнетривкого наповнювача перетворюється в двохфазну система, яка ха-

рактеризується переміщуванням твердих частинок за рахунок обміну енергією з газо-

вою фазою. 

Для ефективного керування процесами охолодження виливків необхідно було 

з’ясувати закономірності теплової взаємодії виливка з формою при аеродинамічному 

переміщенні формувального матеріалу. Для цього були проведено експерименти з 

дослідження температурних полів поверхні виливка та ливарної форми при нерухо-

мому піску та під час його аеродинамічного переміщення.  

Методика досліджень полягала в проведенні термографічного аналізу охоло-

дження циліндричного чавунного зразка (висотою 280 мм і діаметром 45 мм) в аль-

фа-калориметрі – металевому контейнері розмірами 0,2х0,2х0,52 м, в нижній частині 

якого знаходилося перфороване дно, що слугувало газорозподільним пристроєм для 

повітря, яке подавалося у донну порожнину контейнера. 

На рис. 1 представлені температурні поля форми в різний час від моменту по-

чатку охолодження. Так за статичних умов (рис. 1, а) при нерухомому піску спостері-

гається плавне зменшення температури з віддаленням від поверхні виливка. З пли-

ном часу прошарки піску прогріваються і інтенсивність охолодження виливка змен-

шується. При аеродинамічному переміщенні піску (рис. 1, б) температура всього ша-

ру піску є майже однаковою, тільки в тонкому прошарку, який прилягає до поверхні 

виливка, спостерігається різке зниження температури. З плином часу характер роз-

поділу температур формі не змінюється, тільки спостерігається зменшення темпера-

тури поверхні зразка та збільшення температури піску. Слід також відзначити, що 

інтенсивність процесу охолодження в другому випадку на порядок вища. 
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Рис. 1 – Температурні поля форми 

 

Аеродинамічне переміщення піску сприяє підтриманню високого темпера-

турного напору на поверхні виливка, і як наслідок інтенсивному відведенню від нього 

тепла. Це пояснюється тим, що частинки формувального матеріалу, які переміщую-

чись в об’ємі контейнера періодично контактують з поверхнею виливка, забирають 

тепло від виливка та уносять його вглиб шару [1].  

Впровадження систем активного охолодження з аеродинамічним перемі-

щенням формувального матеріалу дозволить значно скоротити час охолодження ча-

вунних виливків, збільшити виробничі темпи та досягти більшої продуктивності лива-

рного виробництва. 
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