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у т т т  качества оболочковых форм

К.С.Грищук, И.В.Прокопович 
(ОШ, г*Одесса)

В работе исследовалась плотность оболочковых форм и их 
точность. Изготовление форм из плакировашой смеси производилась 
на вибростенде с частотой вибрации 50 и 100 Гц. Плотность форм 
определялась на специальном приборе с точностью до 0,01 г /см  .

Смесь горячего плакирования с содержанием 5 ,5  % пульвербоме- 
лита. Температура оснастки -  1Ь0 -  Ю°С. Время уплотнения устанав
ливалось от 0 до 10 с с помощью реле времени.

Исследования показали, что плотность оболочковых форм зави
сит от частоты вибрации. Максимальная плотность при частоте 50 Гц 
составила 1600 кг/м^, а при частоте 100 Гц -  1800 кг/м ,

Наиболее интенсивно уплотнение происходит в первые три секун
да. При частоте вибрации 50 Гц степень уплотнения составит 20,7 ,, 
процента, а при 100 Гц -  39 ,9  процента. При частоте 100 Гц качест
во отпечатки значительно улучшалось, уменьшался брак по качеству 
поверхности отливок.
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У-ПРОЦЕСС ДНЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ОТЛИВШ ПРЕССФОРМ

И.Б.Афанасьева, Л.М.Каневский, О.Н.Надземов 
(ОПИ, г.Одесса)

Одним из важных факторов применения У-процесса для изготов
ления отливок прессформ является оценка и подбор синтетической 
пленки. К ним предъявляются высокие требования по прилеганию наг
ретой пленки на модель, отсутствие разрывов, зависимость ее плас
тических свойств от длительности нагрева и др.

Оценивались следующие синтетические пленки: Р$ -полиэтилен 
высокого давления, РР -полипропилен, пленка "Севилен” .

В серии испытаний, пленки в разогретом состоянии подвергались 
различным напряжениям, а также подвергались пластической деформа
ции.

Полученные результаты свидетельствуют о том, что пленки, как 
в продольном, так и в поперечном направлениях могут иметь разные 
свойства, причем относительное удлинение в поперечном направлении
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