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Using o f  pow der m aterials in casting by investment 
patterns a llow ed to receive the porous extracting m odels 
with high therm al stability, quality o f  surface, to reduce 
considerably spoilage o f  sh ell fo rm s an d  to produce  
founding from  m etal discards, w hat considerably reduces 
the cost o f  the output goods.
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ТЕХНОЛОГИИ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ПОРОШКОВЫХ 
МАТЕРИАЛОВ В ЛИТЬЕ ПО ВЫПЛАВЛЯЕМЫМ МОДЕЛЯМ

Литье по выплавляемым моделям (ЛВМ) 
является многооперационным, с большой номен­
клатурой используемых материалов, а потому и 
дорогим методом получения отливок [1], что 
обусловливает недопустимость имеющего место 
брака выплавляемых моделей (ВМ), оболочковых 
форм (ОФ) и отливок. Важная технологическая 
задача в процессе производства отливок ЛВМ — 
получение высокоточных качественных, без тре­
щин и сколов ОФ и, как следствие, отливок. 
Высокую точность и качество литья обеспечивают 
операции охлаждения ВМ в процессе и после их 
получения, удаления моделей и формирования 
отлиюк.

Перспективными направлениями в ЛВМ яв­
ляются увеличение качества поверхности, размер­
ной и геометрической точности отливок, сниже­
ние себестоимости литья, достигаемое совершен­
ствованием каждой стадии технологического 
процесса ЛВМ.

Установлено [2], что формование изделий из 
порошкообразных материалов обеспечивает высо­
кую размерную и геометрическую точность при 
значительно меньших энергозатратах, чем полу­
чение заготовок литьем.

На основании анализа технологических свойств 
ВМ, изготовленных по различным технологиям, 
было выявлено, что ОФ, полученные по пори­
стым моделям, обладают более высокими техно­
логическими свойствами.

Разработан принципиально новый подход к 
образованию пористости в структуре выплавляе­
мой модели [3]. Разработанный способ изготовле­
ния выплавляемых моделей позволяет ликвидиро­
вать практически все виды брака, образуемые 
выплавляемой моделью.

Прессованные модели имеют рассредоточен­
ную мелкодисперсную открытую пористость по 
всему объему в пределах 3—20 %. Процесс поро­
образования -  саморегулирующийся и модели 
имеют меньшую пористость в тонких частях. Это 
позволяет упразднить дефекты моделей по недо­
ливам, поверхностным газовым раковинам, вол­

нистости, складкам, утяжинам и устранить облой 
по поверхности разъема пресс-формы. Пористые 
модели обладают высокой размерной и геометри­
ческой точностью на всем временном интервале 
хранения. Чистота поверхности при соответствую­
щем качестве изготовления пресс-формы характе­
ризуется зеркальным блеском.

Изготовление пористых моделей по разрабо­
танной технологии позволяет равномерно распре­
делить внутренние напряжения по всему объему 
последних, что обусловливает геометрическую ста­
бильность моделей при перепадах температур, 
имеющих место при формировании керамической 
оболочки. Последнее дает возможность упразднить 
растрескивание и отслаивание формируемых слоев 
ОФ. Поверхность экспериментальных моделей -  
влагопроницаемая и позволяет плавно регулиро­
вать процесс сушки формируемого слоя, равно­
мерно регулируя усадочные процессы, повышая 
их прочность на 10-15 %.

Время выплавления традиционных моделей 
больше времени расплавления пористых моделей. 
При этом пористые модели не оказывают расши­
ряющего воздействия на ОФ, процесс выплавле­
ния сопровождается сокращением их размеров [4].

При использовании пористых моделей предот­
вращается пропитывание модельной массой ОФ 
(при осуществлении операции удаления моделей в 
горячей воде), что приводит к снижению их 
брака при прокаливании.

Размерно-геометрическая точность пористых 
ВМ соответствует 9—10-му квалитету, что выше, 
чем у традиционных ВМ.

Четырехслойные ОФ, изготовленные по по­
ристым моделям, наполненные смесью металло- 
шихты, подвергают термообработке. При темпера­
туре 800'С происходит воспламенение металло- 
шихты и образование жидкой фазы металла, 
что, в свою очередь, ведет к формированию 
отливки.

Температура горения шихты определяется из 
условия полного расплавления ферросплавов и 
стружки, максимального усвоения легирующих
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элементов расплавом и хорошего отделения шлака. 
Основу образуемого шлака при горении шихты 
составляет AI2O3, имеющий плотность 4000 кг/м^ 
и температуру плавления 2050‘*С. В связи с этим 
температура реакции генерировалась на 50“С выше 
температуры плавления шлака, т. е. температура 
горения шихты составляла 2100°С, и на 500“С 
больше температуры плавления ферросплавов, 
используемых при составлении шихты.

Плотность засыпки шихтовой смеси для каче­
ственного прохождения процесса находится в 
диапазоне 2800—3900 кт /м \ Пористость, образуе­
мая шихтовой засыпкой, компенсирует расшире­
ние материала во время плавления и предотвра­
щает разрушение формы. Выход годной стали при 
содержании в шихтовой смеси 30 % стальной и 
чугунной стружки составляет 72 %. Качественное 
питание отливок обеспечивается объемом прибы­
ли 40 % от объема отливок.

Реализация данной технологии позволяет ра­
ционально использовать отходы производства, 
сократить расход жидкой стали и энергозатраты 
на производство отливок, ликвидировать брак 
при литье, увеличить выход годного литья, повы­
сить качество отливок по многим направлениям.

Сравнение геометрических параметров отли­
вок, полученных по традиционной и эксперимен­
тальной технологиям, показало, что последние 
обладают лучшими геометрическими параметрами

и большей точностью внутренних углов взаимно­
перпендикулярных поверхностей.

Использование порошковых материалов по­
зволило осуществить получение пористых удаля­
емых моделей с высокой термостабильностью, 
качеством поверхности и размерно-геометричес­
кой точностью; значительно сократить брак ОФ 
при изготовлении и их технологической обработ­
ке; изготавливать отливки из металлоотходов, что 
значительно понижает себестоимость выпускае­
мой продукции [5].
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