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(57) 1. Спосіб вакуумного формування по легко-
плавких моделях, що включає засипання моделі
піском, розплавлення моделі й усмоктування про-
дуктів її розплавлення в пісок під дією вакууму,
нанесення герметизуючого покриття на поверхню
утвореної порожнини форми, який відрізняється
тим, що герметизуюче покриття наносять шляхом

осадження герметизуючого матеріалу при фільт-
руванні продуктів розплавлення моделі, у яку по-
передньо вводять цей матеріал.
2.  Спосіб за п.  1,  який відрізняється тим, що як
герметизуючий матеріал вводять високомолеку-
лярну речовину.
3.  Спосіб за п.  1,  який відрізняється тим,  що як
герметизуючий матеріал вводять гелеутворюючий
матеріал.
4.  Спосіб за п.  1,  який відрізняється тим,  що як
герметизуючий матеріал вводять дрібнозернистий
матеріал.
5.  Спосіб за п.  4,  який відрізняється тим, що як
дрібнозернистий матеріал уводять вогнетривкий
матеріал, чим одночасно утворюють протипригар-
не покриття.
6. Спосіб за п. 5, який відрізняється тим, що гер-
метизуючий і вогнетривкий матеріали вводять у
вигляді протипригарного покриття, яке використо-
вується для ливарних форм.
7. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що од-
ночасно з герметизуючим матеріалом уводять
легуючий, модифікуючий і/або інший матеріал, що
вступає у взаємодію з металом виливка.

Винахід відноситься до ливарного виробницт-
ва, а саме, до способів вакуумної формовки по
легкоплавких моделях.

Відоме застосування рідкого покриття у виді
синтетичної смоли для герметизації поверхні ваку-
умної форми [Авторське свідоцтво СРСР
№685412, МПК В 22 С 9/08, опубл. 1979]. Відоме
застосування дрібнозернистого вогнетривкого ма-
теріалу в якості герметизуючого елемента [Авто-
рське свідоцтво СРСР №780946, МПК В 22 С 9/02,
опубл. 1980].

Однак нанесення зазначених покрить зв'язане
з трудовитратами при тому, що рідкі і сипучі мате-
ріали подати й утримувати на вертикальних пове-
рхнях у вигляді суцільного прошарку не завжди
вдається для виливків складної форми. Відсут-
ність суцільного прошарку герметизуючого покрит-
тя погіршує якість виливків.

Найбільш близьким до заявленого рішення по
технічних якостях є спосіб вакуумної формовки по
легкоплавкій (крижаний) моделі, що включає заси-
пання моделі піском, розплавлювання моделі й
усмоктування продуктів її розплавлювання [Гаври-
лин И. В. Литье по ледяным моделям. Литейное
производство. - 1994. - №9. - С.14-15.].

Однак у цьому способі моделі покривають
протипригарною фарбою, що вимагає витрат праці
по зануренню моделей і готуванню фарби, а також
в способі не передбач»» використання герметизу-
ючого покриття, що створює імовірність обсипання
наповнювача, особливо зі стельових місць порож-
нини вакуумної форми, яке може погіршити якість
виливків.

Мета винаходу - підвищення якості виливків.
Поставлена мета досягається тим, що в спо-

собі вакуумної формовки по легкоплавких моде-
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лях, що включає засипання моделі піском, розпла-
влення моделі й усмоктування продуктів її розпла-
влення в пісок під дією вакууму, нанесення герме-
тизуючого покриття на поверхню порожнини
форми, згідно винаходу, герметизуюче покриття
наносять шляхом осадження герметизуючого ма-
теріалу при фільтруванні продуктів розплавлення
моделі, у яку попередньо вводять цей матеріал. В
якості герметизуючого матеріалу уводять високо-
молекулярну речовину, гелеутворюючий матеріал,
або дрібнозернистий матеріал, який може бути
вогнетривким, чим одночасно утворюють проти-
пригарне покриття. Також герметизуючий і вогне-
тривкий матеріали можуть вводити у вигляді про-
типригарного покриття, яке використовується для
ливарних форм. Крім того, одночасно з гермети-
зуючим матеріалом можуть вводити легуючий,
модифікуючий і/або інший матеріал, що вступає у
взаємодію з металом виливка.

Здійснення винаходу основане на осадженні
матеріалу при фільтруванні модельного розплаву
всередину піску форми, або через пісок. У крижану
модель, наприклад, у воду при або перед заморо-
жуванням, або в пресовану крижану модель уво-
дять добавки, а при розплавленні цей нефільтрат
фільтрують через пісок. Фільтрат переважно у ви-
гляді води іде в пісок, там частково випаровується
під дією вакууму, а частково утворює зволожені
зони форми, подібні традиційним сирим піщано-
глинистим формам, потім випаровується з часом і
під дією тепла виливка.

Тонкий прошарок осаду від фільтрування, що
притискається вакуумом форми до поверхні поро-
жнини форми, служить герметизуючим покриттям.
Така високомолейулярна речовина, як карбомети-
лцелюлоза (КМЦ), що є типовим стабілізатором
ливарних фарб, також шпалерним клеєм, розчи-
няється попередньо у воді й осаджується у виді
тонкої плівки на поверхні форми при фільтрації.
Такий гелеутворюючий матеріал, як рідке скло,
при зниженні концентрації вологи в розчині у виді
гелю покриває поверхню форми і прилеглі піщини,

створюючи герметизуюче покриття. Дрібнозернис-
тий, у тому числі, вогнетривкий матеріал, напри-
клад, шамотний порошок, маршаліт, двоокис цир-
конію використовують для створення
герметизуючого й одночасно протипригарного
прошарку. А суміш порошків різної зернистості
часто підсилює ці ефекти.

У ливарному виробництві застосовують десят-
ки складів водних протипригарних покриттів, ряд з
яких поставляють у виді концентрату в мішках або
бочках для розведення водою. Багато які з них
містять дрібнозернистий наповнювач і в'яжуче,
котрі підходять для створення герметизуючого
покриття, однак підлягають практичній перевірці
при виборі для цього.

Для виготовлення моделі використовували
фарбу, яку приготували при розведенні водою
пасти ДП-2 з дистен-силіманітовим концентратом
до густини 1700...1800кг/м3. Також використовува-
ли фарбу такого складу по масі: дистен-силіманіт
91%, бентоніт -4%, крохмаліт - 1,5%, лігносульфо-
нати технічні 3,5%. Розводили фарбу до густини
1600...1700кг/м3. Ці фарби перед заливкою в прес-
форму розбавляли водою, на 15-20% по масі фа-
рби додавали 85...80% води. Після всмоктування
продуктів розплавлення моделі в пісок отримали
на поверхні порожнини форми прошарок осаду
товщиною 300...500мкм.

При введенні в матеріал моделі додатково до
герметизуючих добавок матеріалів, взаємодіючих
з металом виливка, одержують додатковий ефект
підвищення якості виливка. Наприклад, введення
алюмінієвих часток дає ефект розкислення для
сталі, а введення перманганату калію - дає окис-
лювальний ефект. Уведення міді, олова в поверх-
невий прошарок легує залізовуглецеві сплави і т.д.

Застосування фільтрувального способу нане-
сення герметизуючого покриття з продуктів плав-
лення моделі, що додатково дає можливість впли-
вати на виливок, підвищує якість виливка та
знижує трудомісткість одержання вакуумних форм.
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