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УСЛОВИЯ ПОВЫШЕНИЯ КАЧЕСТВА ЛИТЫХ 
ВОЛНОВОДОВ

Березовский С.Н., Прокопович Л.В., Иванова Л.А.
(г.Одесса, ОГПУ)

При изготовлении литых стержней волноводов из составов, при­
веденных в табл.1, основными факторами, определяющими качество 
поверхности, являлись температура заливки расплава, температура и 
шероховатость контактной поверхности прессформы и гидравлические 
характеристики процесса заполнения.

Выбор параметров температуры расплава (Тзап) и прессформы 
(Тпр) основывался на создании контакта при условиях:

Исходная шероховатость стержней, определяемая составом и тех­
нологическими параметрами их получения, при рассмотрении пары 
электролитический слой-поверхность стержня принимается как извест­
ная величина. Однако конечное значение шероховатости электролити­
ческого слоя дополнительно определяется теплофизическими условиями 
при формировании опорного слоя отливки.

Анализ результатов исследования показал, что легкоплавкие 
сплавы позволяют получать стержни, шероховатость поверхности ко- 
торых менее 0,16*10'* м. Для получения стержней с наименьшей шерохо­
ватостью расплав следует нагревать до 120-140°С (сплав 4) и 320-360*0 
(сплав 5). Дальнейший перегрев расплавов приводит к. ухудшению 
качества поверхности стержней за счет газовых дефектов поверхности. 
Кроме тоге, перегрев расплава приводит к интенсивному окислению 
его и вызывает потери сплава. Увеличение времени контакта прессфор­
мы о расплавом приводит к разгару ее поверхности, что снижает срок 
службы прессформы. Поскольку для каждого состава шероховатость 
поверхности зависит в основном от двух факторов: температуры 
прессформы и температуры заливки, то возникла задача оптимизации 
влияния этих факторов.

Обозначим АТ - повышение температуры заливки расплава над 
температурой прессформы. Экспериментально определили зависимость 
шероховатости поверхности стержней от АТ для исследуемых сплавов. 
Влияние АТ на шероховатость поверхности литых стержней исследова­
но при постоянной температуре заливки каждого расплава, равной 
нижней границе температурного диапазона заливки, обеспечивающего 
наименьшую шероховатость. Зависимость шероховатости поверхности 
отливки от АТ имеет вид полинома и имеет оптимум в диапазоне АТ = 
(40-90)°С.
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Математическая обработка экспериментальных зависимостей ве­
личины К. а от ЛТ позволила определить аналитическую зависимость 
величины Ка соответственно для сплавов 5, 6, 7, 8 от ДТ (табл.1):
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