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(57) Спосіб пиття по моделях, що газифікуються,
шляхом гравітаційної заливки розплаву через лив-
никову систему в порожнину вакуумованої ли-
варної' форми, який відрізняється тим, що залив-
ку розплаву виконують почергово через дві ливни-
кові системи - допоміжну і основну, при цьому по-
чинають заливку через допоміжну ливникову сис-
тему і продовжують її на протязі 0,05-0,10 від за-
гально розрахованої тривалості заливки, після чо-
го продовжують і закінчують заливку через основ-
ну ливникову систему.

Винахід відноситься до галузі ливарного
виробництва і може бути використаний при
одержанні виливків по моделях, що газифікуються,
у вакуумованих формах.

Відомий спосіб одержання виливків литтям
по моделях, що газифікуються, у вакуумовані
форми, (А.І. Васильченко, В.Н. Самойленко. Лиття
по моделях, що газифікуються, у форми, що вакуу-
муються, Ливарне виробництво, 1991 № 1). У цьо-
му способі для стабілізації форми з сипучого нез-
в'язаного наповнювача застосовується вакууму-
вання форми з моделями, що газифікуються, у
сполученні з верхнім підведенням металу. Недолі-
ком цього способу є те, що вже в початкових ста-
діях заливання, коли на нижніх горизонтах порож-
нини ливарної форми утворився зазор метал-мо-
дель, по периметру цього зазору здійснюється ви-
далення газових продуктів деструкції полістиролу,
що утворюються, і тиск газів у цьому зазорі, як
правило, завжди нижче атмосферного, на що вка-
зує підсмоктування повітря в порожнину ливарної
форми через стояк та інші елементи ливникової
системи, якщо заливочна чаша по якійсь причині
виявляється незаповненою. Частково це підсмок-

.тування може мати місце і через фільтрацію по-
вітря через відкриті від металу бічні поверхні стоя-
ка або шлаковловлювача, але вже сам факт підс-
моктування повітря свідчить про знижений у порів-
нянні з атмосферним тиск в зазорі метал-модель.
Сипучий наповнювач завдяки віброущільненню
при формуванні дрібних і середніх (до 200-300 кг)
виливків має достатню міцність навіть при виготов-
ленні коробчатих виливків при наявності консоль-

консольно висячих або втоплених масивів сипучо-
го наповнювача Однак при виготовленні більш ве-
ликих виливків знижений в порівнянні з атмос-
ферним тиск у порожнин» ливарної форми, особли-
во на горизонтальних ділянках моделі, що газифі-
кується, приводить до значних зусиль, що де-
формують, з боку підвищеного атмосферного тис-
ку і висячі вбо втоплені масиви сипучого наповню-
вача також і за рахунок власної ваги можуть де-
формуватися або обвалюватися.

Іншим важливим недоліком цього способу є
те, що швидкість заливання тут обмежується
швидкістю видалення газів із зазору метал-мо-
дель, що залежить від газопроникності вогнетрив-
кої фарби, газопроникності сипучого наповнювача,
ступеня розрідження при вакуумуванні в процесі
заливання, а також від лінійної швидкості просу-
вання фронту термодеструкції полістиролу в
процесі контакту з розплавленим металом 3 цих
причин до тепер виготовлення виливків масою
більше ніж 0,5 т по моделях, що газифікуються, яв-
ляється надто проблематичним.

Відомий спосіб лиття по моделях, що газифі-
куються (а. с. СРСР № 1444067, МПК4 B22D23/02, •
оп. 15.12.88, бюл. № 46), що включає подачу рід-
кого металу у вакуумовану форму через стояк і в
який із метою виключення викиду продуктів де-
струкції матеріалу моделі, що, як правило, су-
проводжується викидами металу, подачу рідкого
металу в початковій стадії, рівній 0,1-0,2 від за-
гального часу заливання, здійснюють із зниженою
швидкістю, яка визначається за спеціальною
формулою, після чого швидкість заливання збіль-

N .

CD

СО

О)



34917

шується до величини, яка обчислюється по відо-
мих закономірностях Так як заливання форм при
литті по моделях, що газифікуються, можна здійс-
нювати як сифонним, так і верхнім підведенням
металу, то при сифонному способі заливання за-
пропонований прийом вирішує проблему викидів
лише в початковий період заливання, коли ливни-
кова система ще не замкнена стовпом металу в
стояку, однак, коли рівень металу у формі й у
стояку піднімається над рівнем живильників,
продукти деструкції полістиролу можуть бути вида-
лені з зазору метал-модель тільки через пористий
шар вогнетривкого покриття моделі Тому що КІЛЬ-
КІСТЬ газових продуктів деструкції полістиролу за-
лежить від площі горизонту дзеркала металу, що
визначається геометрією виливка, наявністю ки-
шень, приливів, на практиці в цей період заливан-
ня часто мають місце викиди металу в зв'язку з
раптовими підвищеннями тиску в зазорі метал-мо-
дель При верхньому ПІДВОДІ металу, що має ряд
технологічних переваг у порівнянні із сифонним,
зменшенням швидкості заливання запобігти вики-
дам металу також можливо лише частково для
малогабаритних і нескладних виливків, тому що
при заливанні форм великих виливків зниження
швидкості заливання приводить до утворення де-
фектів типу незлитин і недоливів, а при заливанні
складних виливків мають місце також обвали і ви-
киди значних мас металу Як і в попередньому, у
способі, що розглядається, мають місце ті ж фак-
тори, що обмежують можливість збільшення швид-
кості заливання при виготовленні виливків масою
більш 0,5 г

Найбільш близьким до запропонованого
рішення є спосіб лиття по моделях, що газифі-
куються (Японський патент, кл В22С9/04 № 51-
06016, ол 21 05 76) Спосіб передбачає викорис-
тання трубки з матеріалу, що газифікується, за-
формованої у пісок (до упору в модель) і призна-
ченої для видалення продуктів газифікації моделі
Недоліком цього способу є те, що в моделі, що га-
зифікується, в процесі її виготовлення або перед
формуванням повинен бути зроблений спеціаль-
ний газовивідний канал, у МІСЦІ виходу якого з
верхньої поверхні моделі треба під'єднати газовід-
відну трубку Для того, щоб вивід газів із зазору
метал-модель починався якомога раніше глибина,
каналу повинна доходити до найнижчих горизонтів
моделі, не дотикаючись, однак, до сипучого напов-
нювача Для дрібних виливків простої конфігурації
такий канал може бути виконаний у процесі виго-
товлення моделі у прес-формі, хоча виконання да-
ної вимоги значно ускладнює виготовлення прес-
форм При виготовленні більш складних і великих
виливків у моделі потрібно виконати велику КІЛЬ-
КІСТЬ каналів, що проходять через усі різновисокі
перетини моделі, що зв'язано із додатковими і
значними трудозатратами У зв'язку з цим в цьому
способі, як і в попередньому, в початковому періо-
ді заливання, до моменту відкриття газовивідних
каналів, у зазорі метал-модель утворюється
розрідження, що є причиною обвалів форми, особ-
ливо при виготовленні виливків масою більш 0,5 т,
а при наявності в конструкції виливки закритих
порожнин або камер, ВІДТІЛЯ важко організувати
вивід газів за допомогою газовивідних трубок, при

заливанні, як правило, мають місце викиди мета-
лу

В основу винаходу поставлене завдання
створення способу одержання виливків литтям по
моделях, що газифікуються, при якому газовий
зазор метал-форми, що утворився з початку і до
кінця заливання має зв'язок з атмосферою

Поставлене завдання вирішується тим, що в
способі одержання виливків литтям по моделях,
що газифікуються, шляхом гравітаційного заливан-
ня розплаву через ливникову систему в порожнину
ливарної вакуумованої форми заливання прово-
дять послідовно через дві ливникові системи до-
поміжну й основну, при цьому заливання почи-
нають через допоміжну ливникову систему і
продовжують його впродовж 0,05-0,1 від загально-
го розрахункового часу заливання, після чого
продовжують і закінчують заливання через основ-
ну ливникову систему

Допоміжна ливникова система призначена
для пропалювання в стінках полістироловоі моделі
каналів, якими відразу ж після початку заливання в
порожнину ливарної форми засмоктується атмос-
ферне повітря і тиск у зазорі метал-модель вирів-
нюється з атмосферним Після підведення струме-
ня металу в заливальну чашу основної ливникової
системи ця маса розплаву поступає в зазор метал-
модель, коли він вже зв'язаний з повітрям атмос-
фери При цьому атмосферний тиск, помножений
на площу відкритої поверхні внутрішньої порожни-
ни ливарної форми, створює зусилля, що протидіє
аналогічному зусиллю з боку відкритої зовнішньої
поверхні ливарної форми - поверхні сипучого на-
повнювача, що звичайно закривається поліетиле-
новою плівкою Таким чином консольно висячі або
втоплені масиви сипучого наповнювача звіль-
няються від атмосферних деформуючих наванта-
жень, які можуть досягати до 50 кг на 100 см2 Ста-
білізуючий ефект вакуумування на сипучий напов-
нювач при цьому забезпечує йому необхідну
жорсткість і геометричні параметри виливка

Границі часу заливання через допоміжну
ливникову систему визначені дослідним шляхом
Перенесення струменя металу на заливальну ча-
шу основної ливникової системи необхідно робити
в момент початку підсмоктування повітря через
допоміжну ливникову систему, що свідчить про до-
сягнення першими порціями металу живильників,
що підводять метал безпосередньо в порожнину
ливарної форми Це зв'язано з тим, що допоміжна
ливникова система, як і основна, виконується
рОЗШИреНОЮ (2л живильників > 'шлаковика -•* гстояка) ДЄ Г —
площа У процесі дослідних заливань встановле-
но, що саме цей відрізок часу складає 0,05-0,1 від
загального разрахункового часу заливання

На фігурі наведена схема реалізації за-
пропонованого способу лиття по моделях, що га-
зифікуються, у вакуумовані форми У контейнері 1
за допомогою сипучого наповнювача 2 заформо-
вана полістиролова модель виливка коробчатого
типу 3 Допоміжна ливникова система 4 розташо-
вана в безпосередній близькості від основної лив-
никової системи 5 і призначена для пропалювання
каналу для зв'язку з атмосферним тиском вну-
трішньої порожнини ливарної форми, а також для
виводу газів у процесі заливання металу через ос-
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новну ливникову систему Близьке розташування
заливальних воронок, а також місць підведення
стояків в обох ливникових системах до моделі за-
безпечує мінімальний час переведення струменя
металу з однієї заливальної воронки в іншу, а та-
кож швидке сполучення з атмосферним тиском
поверхонь внутрішньої порожнини ливарної
форми, що звільняються від моделі Канали, зроб-
лені за допомогою допоміжної ливникової системи
4 забезпечують підтримку атмосферного тиску у
внутрішній порожнині ливарної форми, особливо в
початковий період заливання через основну лив-
никову систему 5 Це в свою чергу сприяє стабілі-
зації сипучого наповнювача, в об'ємі якого за раху-
нок вакуумування ливарного контейнера 1
підтримується понижений в порівнянні з атмос-
ферним тиск (0,05-0,06 МПа) Якщо тривалість за-
ливання менше зазначеного інтервалу часу, то не
дивлячись на те, що і ця порція металу досягає
нижніх горизонтів порожнини ливарної форми,
сумарного перетину пропалених металом каналів
особливо при заливанні великих виливків (1,5 т і
більш) виявляється недостатньо для безпереш-
кодного пропускання газів, що утворяться на по-
чатку заливання, через основну ливникову систе-
му 5, що ІНОДІ приводить до викидів газів і вибриз-
кування металу Перевищення тривалості зали-
вання через допоміжну ливникову систему 4
більш, ніж до 0,1 від загального розрахункового
часу заливання приводить до викидів металу або

обвалам форми ще при заливанні через допоміж-
ну ливникову систему 4

Надалі в силу зміни площі горизонтального
перетину моделі виливка по висоті може мати міс-
це збільшення або зменшення інтенсивності гази-
фікації моделі і ВІДПОВІДНО КІЛЬКОСТІ газових
продуктів деструкції моделі, що утворюються При
цьому виконаний за допомогою допоміжної ли-
варної системи 4 канал забезпечує або ВІДВІД газо-
вих продуктів деструкції моделі з зазора метал-мо-
дель, або пропускає в цей зазор необхідну КІЛЬ-
КІСТЬ атмосферного повітря до одержання там ат-
мосферного тиску При цьому значно зменшується
вппив газопроникності вогнетривкого покриття мо-
делі і сипучого наповнювача на інтенсивність ви-
далення газових продуктів деструкції моделі, тому
що значна їхня частина видаляється через канал,
утворений допоміжною ливниковою системою 4
Це в свою чергу дозволяє збільшити швидкість за-
ливання при литті по моделях, що газифікуються,
до значень, близьких для ливникових систем при
литті в пустотілі піщано-глинисті форми

Технічне рішення, що заявляється, відріз-
няється від прототипу тим, що початковим періо-
дом заливання через допоміжну ливникову систе-
му в порожнині ливарної форми утворюються ка-
нали, з'єднуючі найбільш низькі її горизонти з ат-
мосферою, що запобігає деформації й обвалам
сипучого наповнювача й усуває необхідність виго-
товлення спеціальних газовивідних каналів
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