
  

 Выводы. Установили, что применение методов механоактивации ЛСТ 

приводит к оптимизации состава формовочной смеси: возможно снижение объ-

ёмов применения «чистого» формовочного песка за счет увеличения доли ре-

генерируемого, и сокращение  использования формовочной глины в два раза. 

При этом продолжительность сушки может быть сокращена на 20 – 25%, одна-

ко для более точных суждений по этому поводу необходимы дополнительные 

промышленные испытания.  
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ВЛИЯНИЕ МАТЕРИАЛА НАРУЖНОГО ХОЛОДИЛЬНИКА НА 

 ГЕРМЕТИЗАЦИЮ В КОКИЛЕ ОТЛИВКИ ИЗ СТАЛИ С ШИРОКИМ  
ИНТЕРВАЛОМ ЗАТВЕРДЕВАНИЯ 

 
Способ литья с применением газодинамического воздействия на затвер-

девающий в литейной форме расплав позволяет создавать нарастающее дав-

ление в герметизированной системе отливка-устройство для ввода газа вплоть 

до полного затвердевания отливки [1, 2]. При этом одним из основных конструк-

тивных компонентов устройства для ввода газа является наружный герметизи-

рующий холодильник, форма, размеры, материал и масса которого оказывают 

влияние на продолжительность и эффективность технологического процесса 

газодинамического воздействия [3].  
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Для определения термовременных параметров процесса герметизации 

системы отливка-устройство для ввода газа и степени влияния наружного хо-

лодильника на этот процесс, было проведено компьютерное моделирование 

герметизации отливки из стали Х12Ф1Л (табл. 1) с использованием системы 

компьютерного моделирования литейных процессов (СКМ ЛП) «Полигон». 

Литейная форма - стальной вытряхной кокиль со средней толщиной 

стенки 100 мм, высотой рабочей полости 550 мм и средним диаметром 240 мм. 

Начальная температура формы - 400°С. Высота отливки – 350 мм.  

Материал холодильника – сталь Х12Ф1Л. Диаметр холодильника прини-

мался равным 100 мм, 150 мм и 200 мм. Каждому из диаметров соответствова-

ли толщины: 10 мм, 20 мм и 30 мм. Начальная температура холодильника – 

350°С. На рисунке 1 представлена схема конструкции холодильников и распо-

ложения виртуальных термопар (№№ 1 - 3). Особенностью конструкции холо-

дильников является наличие (отсутствие) вставки из теплоизоляционного мате-

риала. Поэтому в одном из вариантов (рис. 1, а) холодильник полностью ме-

таллический на газоподающем патрубке, а в другом (рис. 1, б) – холодильник 

представляет из себя металлический корпус (обычно, из того же материала, что 

и отливка), в котором находится вставка из теплоизоляционного материала (на 

рисунке не показана). Для конструкции со вставкой из теплоизоляционного ма-

териала толщина холодильника принималась равной 30 мм с толщиной тепло-

изоляционного материала 10 мм и 25 мм для каждого из выбранных диаметров. 

  
а б 

Рис.1. Схема цельнометаллического холодильника на газоподающем 

патрубке (а) и корпусного холодильника с утеплительной вставкой (б), а также 

расположение виртуальных термопар (№№ 1 - 3). 

Расчеты показали, что при использовании цельнометаллического холодильни-

ка всех рассматриваемых диаметров продолжительность затвердевания металла 

непосредственно под холодильником находится в диапазоне 310 - 340 с, т.е. влия-

ние диаметра холодильника минимально. Результаты моделирования показали 
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также, что для данного вида сплава и литейной формы лимитирующей стадией 

процесса герметизации системы отливка-устройство для ввода газа будет форми-

рование затвердевшего слоя металла на боковой и верхней поверхностях отливки. 

При этом толщина цельнометаллического холодильника будет играть второстепен-

ную роль по сравнению с его диаметром. Кроме того, в данном случае, предпочти-

тельно использование конструкции холодильника, предусматривающей наличие 

слоя утеплителя, что позволяет также снизить металлоемкость устройства для вво-

да газа. 
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ВЛИЯНИЕ ТЕМПЕРАТУРЫ ЗАЛИВКИ НА СВОЙСТВА ОТЛИВОК  
ИЗ СПЛАВА АК7Ч 

 
Для алюминиевых сплавов, как правило, температура заливки расплава в  

рабочую полость литейной формы превышает температуру начала за-

твердевания металла на 100-150 ºС.  

В данном исследовании были приняты такие экспериментальные условия, 

которые обеспечивали бы при снижении температуры заливки вплоть до жидко-
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