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ОСОБЕННОСТИ ТЕХНОЛОГИИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ЛИТЫХ РАДИАТОРОВ

Иванова Л.А, Прокопович И.В., Каспревич П.В.
(г .Одесса, ОГПУ)

На кафедре МиТЛП ОГПУ отлита экспериментальная партия 
чугунных радиаторов новой конструкции, применяемых в теплообмен
нике типа экономайзер).

Конструктивные особенности и сложность конфигурации радиа
тора обусловливают некоторые технологические особенности при литье 
данной отливки в песчано-глинистые формы. Отличительной особен
ностью радиатора является кюнстр)укция поверхности теплообмена. 
Т радиционные круглые ребра заменены на квадратные, что позволяет 
при неизменных габаритах увеличить площадь теплообмена почти в 1,5 
раза. Это потребовало технологического решения, которое заключается 
в том, что разъем выбран по диагонали фланца. Это обеспечивает на
правленный выход газов через вентиляционные каналы для каждого 
ребра отливки.

Т.к. отливка тонкостенная, то возникает проблема проливаемос- 
ти всех ребер при литье во влажную песчано-глинистую форму. С этой 
целью в верхней полуформе между ребрами устанавливаются пенополи
стироловые вставки, соединяющие ребра между собой в их верхней час
ти. После удаления модели вставки остаются в форме и при заливке 
разлагаются, образуя подпиточный канал между двумя массивными 
фланцами. 'Эго предотвращает замерзание металла в тонких частях 
отливки. Образующийся канал также улучшает вентиляцию полости 
формы, т.к. соединен с двумя выпорами. Г азы, образующиеся во время 
заливки вместе с продуктами деструкции пенополистроловых вставок 
удаляются по этому каналу через выпора и накопи.

Внутренняя полость данной отливки формируется протяженным 
стержнем (отношение длины к диаметру составляет 11,7). Стержень из
готавливается на органических связующих. В качестве арматуры при-
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меняется труба с отверстиями, обеспечивающими отвод г азов в знако
вые части.

В связи с высоким рельефом и большой поверхностной площадью 
модели ее протяжка затруднена. При протяжюе наблюдались обрывы 
<}юрмовочной смеси в межреберном пространстве и массовые заторы по
лости формы. При извлечении сложнорельефной модели происходит ее 
износ и разрушение. Для снижения износа модели и улучшения ка
чества формовки применили протяжной шаблон и специальное подъем
ное резьбовое приспособление для извлечения модели из формы.

При разработке данной технологии применили САПР конструк
тора *Аи!оСАО-12*. Предложены математические модели процесса за
ливки и определения скорости кристаллизации. Данные модели про
считаны для реальной отливки при помощи пакета параметрических 
программ, написанных на языке программирования ТигЬо Разса! 7.0.
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