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Опыты проводили по следующим трем вариантам: 1) спокойное затвердевание расплава 
без внешнего воздействия; 2) через каждые 3 мин 'стальной проёолокой разрушали образовав
шуюся твердую корочку на поверхности расплава; 3) на глубину 1/4 и 1/2 высоты модели от 
прибыльной части в форму помещали кусочки твердого гипосульфита.

Обнаружено, что при варианте опыта 2 толщина затвердевшего расплава от дна всегда 
больше на 30 -40 мм по сравнению с вариантом 1. Это свидетельствует о том, что периодиче
ское разрушение твердой корочки на поверхности расплава интенсифицирует теплообмен жид
кости с воздухом с образованием дополнительных центров кристаллизации.

При варианте опыта 3, по сравнению с вариантом 2, получили дополнительное увеличение 
скорости затвердевания гипосульфита.

Разработанные процессы успешно опробовали в полупромышленных условиях на металли
ческих отливках.

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ШЛИКЕРНЫХ ОБОЛОЧЁ<ПРИ ЛИТЬЕ ПО 
ВЫПЛАВЛЯЕМЫМ МОДЕЛЯМ

ЛАИванова, И.В.Прокопович, Л.В. Прокопович 
/Одесский политехнический университет/

Одним из основных способов получения точнолитых заготовок является процесс 
литья по выплавляемым моделям (ЛВМ). На кафедре МиТЛП ОГ)У проведены исследования по 
изучению возможности замены этилсиликатных керамических оболочек на шликерные. При раз
работке шликерной технологии формообразования выявились некоторые проблемы: 1) необходи
мо улучшить смачиваемость парафиновой модели шликером. 2) нужно достичь отверждения 
шликера без контакта с гидрофильной поверхностью; 3) необходимо достичь управляемости 
процессом отверждения шликера. »

Шликеры приготавливаются в шаровых мельницах в соотношении 1:0,35:2 (Н:В: Ш). В ка
честве наполнителя применяется плавленный кварц и кислый, сталеплавильный шлак. Время по
мола -  24 часа.

Для улучшения смачиваемости в суспензию добавлялся (ЛАВ -  сульфанол. Эта суспензия 
наносится на предварительно обезжиренную модель (путам окунания). Для обеспечения боль
шей кроющей способности суспензии используется метод предельного насыщения. Он позволя
ет ПОВЫСИТЬ ВЯЗКОСТЬ суспензии И, следовательно, СНИЗИТэ ее текучесть.

После окунания модели наносится обсыпочный материал, содержащий двухкальциевый си
ликат (2СаО БЮг). Применяемые обсыпки -  цемент белит или феррохромовый шлак. Обсы
почный материал выполняет две функции: 1) удаление влаги из шликерного слоя за счет 
перепада влажности; 2) ускорение твердения шликеоа за счет ёзаимодействия 2Саб-н$Ю2 с 
суспензией. В результате этого взаимодействия повышается концентрация кремневой кислоты, 
которая способствует огеливанию шликера.

После высыхания оболочки наносится упрочняющий жидкостекольный слой. Затем модель
ный состав выплавляется при постепенном увеличении температуры от 20 *С до 80**С. Получен
ная оболочка прокаливается ( 1=750 -  900^2) и заливается металлом.

По данной технологии получены отливки из сплавов на основе меди. Качество поверхности 
является удовлетворительным; тело отливки не имеет газовых ракдвин и пористости.

ОБ ЭКОЛОГИЧНОСТИ ШЛИКЕРНбЙ ТЕХНОЛОГИИ

ЛАИванова, Л.В.Прокопович, И.В. Прокопович 
/Одесский политехнический университет/

Проблемы экологии все чаще встают перед литейныМ производством. Вредные ус
ловия труда, силикоз, облака пыли, горы отходов давно стали неизменными атрибутами литей
ного производства.

Выход видится в широком внедрении более современных технологических процессов, в 
нейтрализации и утилизации отходов литейного производства.
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С этой точки зрения наибольший интерес представляет шликерная технология формооб
разования при литье по выплавляемым моделям, разработанная на кафедре МиТЛП ОПУ.

Для приготовления шликерной суспензии применяется метод мокрого помола,что позволя
ет практически полностью исключить запыленность атмосферы цеха. В качестве наполнителя 
суспензии можно применять кислый шлак сталелитейного производства вместо традиционно 
применяемого плавленного кварца, в результате чего решается ряд проблем: замена дорогосто
ящего плавленного кварца кислым шлаком значительно снижает себестоимость отливок и ре
шает проблемы ресурсосбережения (запасы кварцевых песков в природе очень ограничены); 
сокращение объемов отвалов литейного производства, что позволяет защитить литосферу.

В данной технологии нашел применение в качестве обсыпочного материала такой вид от
ходов как феррохромовый шлак. Это еще один пример использования вторсырья.

Таким образом, применение шликеров в процессах формообразования позволяет решить 
некоторые проблемы ресурсосбережения и экологичности литейного производства.

ВЛИЯНИЕ АЛЮМИНИЯ НА СТРУКТУРУ И МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА
СТАЛИ 20Г1ФЛ

Ю АШ атов, А.Я.Шатов
/Брянский институт транспортного машиностроения/

При определении количества оксидов и их состава на качество отливок установили, 
что содержание А1^0^в сталях примерно одинаково и не зависит от количества введенного 
алюминия, но зависит концентрация растворенного кислорода. Расчеты изменения концентраций 
кислорода и углерода у фронта кристаллизации и эксперименты показали, что при заливке ме
талла с повышенной газонасыщенностью в сырые формы нижний предел содержания остаточ
ного алюминия составляет 0,03%. Только в этом случае можно гарантировать получение 
отливок без ситовидных факовин. Необходимо устанавливать и верхний предел по алюминию. 
Как видно из таблицы, повышенное содержание алюминия в стали приводит к значительному 
снижению пластических свойств и ударной вязкости.

Если при содержании алюминия 0,12% после термообработки пластичность несколько по
вышается, то при 0,18% пластические свойства в литом состоянии и после термообработки 
одинаковые.

Исследовали влияние алюминия на макро- и микроструктуру стали. В зависимости от со
держания алюминия в стали изменяется характер разрушения разрывных образцов от вязкого 
при 0,07% алюминия до смешанного при 0,12% и хрупкого при 0, 18%. Снижение механиче
ских свойств вызвано выделением нитридов алюминия. При фрактографическом анализе на ус
тановке "Камебакс" обнаружили повышение концентрации алюминия и азота на поверхности 
хрупкой части излома. Исследование изломов в растровом режиме выявило их шифероподобное 
строение. Расстояние между параллельными выступами 3 -5  мкм. Локальное выделение нитри
дов алюминия на границах зерен видно и на нетравленных шлифах при увеличении 1000.

Учитывая отрицательное влияние повышенных концентраций алюминия на механические 
свойства стали, его содержание не должно превышать 0,08% при 0,01...0,015% азота. При оп
ределении верхнего допустимого предела по алюминию кроме химического состава стали и 
технологии выплавки необходимо принимать во внимание массу и скорость охлаждения отливок.

ВЛИЯНИЕ ДИСПЕРСНОСТИ НЕМЕТАЛЛИЧЕСКИХ ВКЛЮЧЕНИЙ НА СВОЙСТВА 
ХРОМО-НИКЕЛЕВОЙ СТАЛИ

Д.М.Колотило, В.В.Афтандилянц 
/Киевский государственный экономический университет/

Анализ методов повышения износостойкости показывает, что наиболее эффективным 
и технологичным способом повышения износостойкости стали при высоких температурах являет
ся модифицирование элементами, упрочняющими металл и одновременно повышающими струк
турную однородность стали.
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