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(57) 1. Способ получения литья, преимуще
ственно из алюминия и его сплавов, включа
ющ ий  ус тановку  пен ополис тироловой
модели в контейнер с сыпучим огнеупорным
материалом без связующего и заливку ме-

талла под газовым давлением, о т л и ч а ю -
щ и й с я  тем, что сразу после заполнения
формы металлом и до того, как затвердевает
не менее 40% металла повышают газовое
давление до простатического состояния в
диапазоне от 0,5 до 1,5 МПа со скоростью
от 0,003 до 0,3 МПа/с  и поддерживают
избыточное давление в жидком металле на
границе с сыпучим огнеупорным материа-
лом до полного затвердевания металла.

2. Способ поп  1,о т л и ч а ю щ и й с я
тем. что избыточное давление устанавлива
ют от 0,001 до 0,080 МПа.

3. Способ по п. 1,о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что избыточное давление устанавлива
ют от 0,002 до 0,010 МПа.

4. Способ по п. 1,о т л и ч а ю щ и й с я
тем. что максимальное избыточное давле
ние достигают менее, чем за 2 с.
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Изобретение отн осится к способам
литья металлических деталей путем удале-
ния вспененного материала, в частности, из
алюминия и его сплавов.

Цель изобретения - повышение качест-
ва литья за счет предотвращения брака отли-
вок по газовым раковинам, металлическим
пленам, а также улучшение плотности от-
ливки.

Сущность способа состоит в следующем.
Предварительно изготавливают модели отли-
ваемой детали из вспененного пенополисти-
рола. Полученную модель размещ ают в
форме из сухого кварцевого песка без связу -
ющего. Расплавленный металл заливают в
форму. Когда металл полностью заместил мо-
дель и большая часть паров и газов удалена.

на форму воздействуют газовым давлением.
Эта операция может быть реализована пу -
тем помещения формы в камеру, которая
может удерживать давление и которая сое-
динена с источником газа под давлением.

Повышают газовое давление до изоста-
тического состояния сразу после того, как
заполнена форма металлом, или до того, как
затвердевает не менее 40% металла. Вели-
чина давления принимается 0,5-1,5 МПа,
скорость 0,003-0,3 МПа/с.

Избыточное давление принимается та-
кой величины в указанном диапазоне и дол-
жно нарастать с такой скоростью, чтобы
обеспечить удаление жидких и газообраз-
ных остатков и в то же время препятство-
вать их проникновению в металл
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иихээиидхэмоиАнебл хоіеаіяхиьЛ 'хви аоі /зА  nd u
BMHe doj :

их аоі / oj e d oxx ai /i /ox их а иіа о
і/»яд  д оэо иэ иіяма елеі /й ай и

аон яи аіиьвнє ааі /оди ен вине а
-nxnu od u эинэ иав et^j ox 'хнэмо и а 'винаі /a etf
ви наж оі /^ и эи зо и э  2 E 3 da h a d aw v ia H we dx
ou 'взхавіихз ої/ аин а иавїґ  эон ыэи яде и охє
оняі /ахихьоиї/ агі у B3n wiimaH de u3 M ОЇЯ ХЗОН -
і/ои ан аїла HWBxxAWodu внаУпіязвн вхнаии
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вє иі /atfow винажАгіі ои і янидАі /j и вмээи вавхэ
-оз ojoxsahndxawoi /A HBdj xo ихзоіліизиаеє а
•о»инатьАі/А x хШ\№оъ\л6и 'иинаі/авЯ хіяниох -
іядеи i /eadaxHH а яхэеиои омиУохдоэн i /i/ex -
aw а вххвхзо BMHaaoHxnHOdu и BHHeanxnuodu
иин ежэдеи uutf ділививеї / аонь охіядеи охє
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