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МЕТОДИ ЗБІЛЬШЕННЯ ПРОДУКТИВНОСТІ УСТАНОВОК ЛИТТЯ ПІД НИЗЬКИМ 

ТИСКОМ  

 

Існуючий в даний час процес отримання виливків методом лиття під низьким тис-

ком, незважаючи на свої переваги (автоматичне регульоване заповнення порожнини 

форми, підвищення виходу придатного, а також отримання щільних виливків за раху-

нок живлення виливків під тиском) задовольняє зростаючі вимоги збільшення проду-

ктивності, особливо, в умовах масового і багатосерійного виробництва виливків. 

Одним із шляхів збільшення продуктивності установок лиття під низьким тиском є 

застосування багатомісних форм, які заповнюються з декількох металопроводів, 

оскільки за один і той же проміжок часу можна отримати кілька деталей. 

Збільшення продуктивності установок лиття під низьким тиском можна досягти 

також за рахунок скорочення технологічної витримки виливки в кокіль до її повного 

затвердіння.  

Скорочення технологічної витримки можна досягти за рахунок управління проце-

сом затвердіння виливки, що забезпечується спрямованим тепловідводом, що дося-

гається застосуванням охолодження однієї з частин кокіля. Інтенсивне охолодження 

може бути досягнуто також застосуванням, в якості охолоджувача, водоповітряної 

суміші. 

Заповнення форми з декількох металопроводів при литті під низьким тиском ши-

роко застосовується при отриманні деталей з алюмінієвих сплавів. Заливка через кі-

лька металопроводів  дає можливість, особливо при отриманні великогабаритних 

виливків, скоротити при заданій швидкості заливки, час заповнення. 

Заповнення багатомісних форм з декількох металопроводів дає можливість рі-

зко збільшити продуктивність установок лиття під низьким тиском, спрощує ливнико-

вую систему і, тим самим, дає значну економію матеріалів. 
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Були проведені дослідження по заповненню двомісного кокілю з двох метало 

проводів при виготовленні виливка «корпус фільтру» із сплаву АЛ 9 на машині лиття 

під низьким тиском. Вивчалися якість заповнюваності контурів поверхні виливки в 

порівнянні з заливкою двомісної форми з одного металопроводу.  

Проведені дослідження дозволили встановити можливість застосування двох 

металопроводів, встановлених в кришці печі. 

До проведення експериментів існувало припущення, що при піджимі заливного 

пристрою металопроводами до піддону матимуть місце зазори, через які при запов-

ненні порожнини форми може витікати метал. 

Однак, як показали експерименти, при точно виставленій печі за місцем прити-

ску «металлопровода - піддон» течії у всіх дослідах не спостерігалося. Очевидна мо-

жливість установки двох і більше металопроводів за умови, що вони розташовуються 

симетрично відносно поздовжної осі піддону. 

Було встановлено також, що тепловий режим у верхній частині обох металоп-

роводів був практично однаковим, тому величина ливникового залишку в обох мета-

лопроводах була однаковою. 

Збільшення витоків стисненого повітря при використанні двох металопроводів 

на печі установки лиття під низьким тиском також не спостерігалося: швидкість зрос-

тання тиску в тиглі печі залишалося таким же, як і при застосуванні одного металоп-

ровода. 

Установка двох металопроводів практично не позначалася на падінні темпера-

тури рідкого сплаву в тиглі. 

З технологічної точки зору експерименти показали кращу заповнюваність кон-

турів поверхні виливки при заповненні деталі з двох металопроводів завдяки змен-

шенню швидкості надходження металу у форму, спрощенню і скороченню довжини 

ливникової системи. 
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