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І. ЗАГАЛЬНА ШАЮЕШСТИКА РОБОТИ

1.1. Актуальність теми дослідження

Підвищення як)оті виливків за рахунок оптимального управлін­

ня процесом іх охолодження у піщано-смоляній формі - фундаменталь­

на проблема теорії та технолог і і л. варного виробництва.

Таку проблему мс ша вирішити оптимізацією атмосфери таких 

форм, що призводить також до поліпшення екологічних умов лиття.

Як ВІД'МО, головною причиною виникнення дефен .ів поверхні виливків 

типу газових раковин, пригару та ін. є взаємодія металу виливка з 

газами у порах лИЕеірної форми. Причому, важливим е не тільки загаль­

ний тиск газів у формі біля поверхні виливка, а й їх склад, особ­

ливо парціальний тиск окису вуглецю CO.

Ці парвметри залежать від багатьох причин внутрішнього та 

зовнішнього по відношенню до форми характеру, ток_- вони не є ста­

лими і можуть змінюватись навіть на протязі одного циклу техпро- 

цесу. Крім того, при існуючих умовах так’ параметри, як правило, 

неблагосприятливі с точки зору отримання виливків без поверхневих 

дефектів. Все це ставить перед спеціалістами, що проектують та 

підтримують техпроцес, потребу в управлінні останнім за рахунок 

зовнішньої діі на базі адекватної моделі такого процесу.

Нині відсутня єдина багатоцільова модель, що могла б бути 

покладена р основу системи управління процпами тепломасопереносу 

у піщаних формах.

Тому дослідження та розробка сучасних комп’ютерних систем 

управління процесами взаємодії вилиька та форми на основі схемо­

технічна моделей тепломасопереносу є актуальним завданням.

1.2. Мета і завдання дослідження

Метою даноі роботи в підвищення якості поверхні В”ЛИВКЇВ з ' 

чорних сплавів, а також покращення умов праці при литті у оболсн- 

кові фої-JH на термореактивних зв’язуючих шляхом управління проце­

сом тепломасопереносу за допомогти примусової зовнішньої газової 

дії на форму.

Дгя досягнення поставленої мети були виріаенї такі завдання:

- створена багатоцільова схемотехнічна модель перехідного 

процесу тепломасопереносу у системі "виливок-оболонкова формь- 

засилка-оточуюче середовище" в умовах примусової' зсвнїшньої дії;

- побудовані аналогові схеми заміщення нелінійних елемент in 

с хр ко технічної моделі;
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- визначені залежк сті ефективних значень теплофізичних та 

гідродинамічних якостей матеріалів форми та засипки від температу­

ри;

-.досліджені впливи зовнішньоі примусово і газовоі дії /надув, 

відсмоктування/ не якість виливків з шорних сплавів, що заливають­

ся в оболошові форми, та її екологічні дії на оточуючэ середовище;

- по буди рана система управління якістю виливків з чорних спла­

вів -іа основі схемотехнічної моделі.

І.З Об*бктом дог її і дає ння s литвй у піщано-смоляні оболонкові 

форми.

1.4. Пр^дметру дослідження  е наукові та ме годологиччі аспекти 

управління яИіст» виливків шляхом цінаправленої' зовнішньої дії 

на об’єкт дослідження.

1.5. АвУос захищає:

-багатоцільову схемотехнічну модель процзсІЕ тепломасоперено- 

су при литті в оболонкові форми з аналоговими елементами, які мо­

делюють взаємозалежні параметри системи;

- методи розрахунку та експериментальних досліджень газового 

режиму оболонкових форм;

- ефективні технологічні методи Псліпшення якості виливків 

при литті в оболонкові форми;

- систему управління якістю виливків, яка містить обладнання

і оснастку для її реалізації.

1.6. Наукова новизна дослідження полягає в розвитку та поглиб­

ленні теоретичних і методологічних основ управління технологічн«ши 

процесами у сиеціалькіх зассіах литва.

Новими науковими результатами дисертаційного дослідження є 

такі: ' v

- розроблена багатоцільова модель тепломасопереносу в піщаних 

формах в умовах зовнішньоі дії;

- адаптована до вирішення завдань управління процесом формуван­

ня виливків в оболоккових формах схемотехнічна САПР "MICFO-CAF ІІГ;

- з ’ясовано механізм впливу зовнішньої дії на підвицення якос­

ті сталеї.лк виливків в оболонкових фермах;

- запропоновано алгоритм розрахунку геометричних параметрів 

ливарноі оснастки, який забезівчуе потрібну рівномірність зовніш­

ньої дії на оволонкову форму,

1 .7 . Практична цінність роботи по а а рає у тому, що:

- створена багатоцільова схемотехнічна модель охолоджння ви­

ливка в оболонкові/. фермі в умовах вовнішиьоі пазов і дії;
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- побудлван. номограми для розрахунку параметрів зовнішньої 

ДІЇ, які забезпечують одержання у оболонкових формах сталевих ви­

ливків з якісною поверхнею;

- розроблено екологічно чистий технологічний ~рорэс виготов­

лення виливків з чорних сплавів в оболонкових формах;

- спроектовано комплект обладнання та оснастки тдя реалізації 

системи управління технологічним процесом;

- розроблений процес лиття в оболоккові форми та обладнання 

для йо: о здійснення пройшли виробниче випробування з позитивним 

ефектом на миргородському ВО "Миргородпромарматура", одеському за­

воді "Центролив", одеському ВО "Завод сільскогосподарського машино­

будування" , Харківському тракторному заводі, омському НВО "Кисень- 

маш" та Дніпропетровському тепло возоремонтном? заводі.

1.8. Апробація роботи. Матеріали дисертації доповідались та 

обговорювались на засіданні наукового семінару кафедри ливарного 

виробництва Київського політехнічного інституту /Київ, К?95/, пер­

шій українській конференціі по автоматич.ому управлінню "Автомати­

ка- 94" /Київ/, науково-технічній конференціі "Ливарне виробництво 

та оточуюче середовище" /Мінськ, 1992/, науково-технічній конферен­

ції /Ілевськ, 1990/, науково-технічній конференції, присвяченій 

40-рїччю КДІСЛ /Одеса, 1991/, семінарі "Використання обчисл«овальноі

* техніки та математичного моделювання у прикладних наукових дослід- 

леннях" /Одеса, 1994/ та І-ІУ науково-техні -іних конференціях "Шля­

хи підвищення якості та економічності ливарних процесів" /Одеса, 

1988, 1990, 1992, 1993 p .p ./ .

1 .9. Публікації. За матеріалами дисертації опубліковую шіст­

надцять друкованих праць, в тому числі навчальний посібник об’ємом

9,5 др. арк. та два авторських свідоцтва.

1 .10. Об’єм та структура дисертації. Дисертаційна робота ви­

кладена на 150 сторінках машинописного тексту Складається зі всту­

пу, п ’ят1* розділів, загальних висновків по роботі та додатків. Ро­

бота включає 19 таблиць, 65 рисунків; бібліографія містить 152 дяв- 

рела.

2. зміст реали

2 .1 . Аналітичний огляд. З огладу літератури встановлено, що 

знаода кількість дефектів виливків в наслідком несприятливих взад- 

модій між металом виливка та газами, що містяться у порах ферми. 

Існуючі склади ливарних сумішів для оболонкоЕого лиття та парамет­

ри процесу призводять до такого складу атмосфери форми /високий
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вміст СО/, -ший практі-jHO не дозеоляє отримувати сталеві виливки 

без дефектів.

Натомість, йш )ристання зовніпньоі газової дії: падуву чи від­

смоктування моле значно поліпшити якість виливків. Для оперативного 

управління цим процесом необхідна багатоцільова модель, що m o w s  

враховувати найрізноманітніші умови процесу.

Найбільш придатною до цих цілей моле стати електрична модель 

за умовою і' реалізації на ЕОМ мовою схемотехнічно і САПР.

2.~. Методи дос :ідяення. В роботі використовували піщано-смо- 

ляну х лодноплакоьану суміш кварцового піску ІКОІА іа зв’язуючого 

ПК-І04. Метал для еиливкіе - вуглецеву сталь 45Л виплагляли в ін-“ 

дукційній печі.

Для вимірювання температури ь системі "ви^ивок-форма" була ви­

готовлена лабораторна установка, яка дозволяла враховувати терміч­

ну дію зовнішніх газів. Сумарні витрати газів виміряли за допомогою 

трубок Пі то.

Хімічний аналіз газів виконували методами газовоі хроматогра­

фії , фотоелектроколориметрії та газ'оедсорбді йної хроматограф і і .

Для побудови та аналізу схемо технічно і моделі' процесу теплома- 

сопереносу у системі "виливок-фоома" використовували САПР "MICRC- 

-CfLP 11Г, реалізовану на ПЕОМ ІВМ-ЗВ6.

2 .3 . Вплив інтегрального відсмоктування газів на якість по- 

іхні сталевих виливків. Процес теплообміну у системі " еиливок- 

оболонка-опорний шар" розглядали з урахуванням двох додаткових -фак­

торів - стоку тепла із-за уносу його газом, що відсмоктується, та 

притоку тепла із-за екзоефскту деструкції смоляного зв'язуючого.

В умоьах такоі діі зменшилась швидкість охолодження виливка, що 

ножна пояснити зростанням екзоефекту в наслідок підвищення окиг.лю- 

в&льйого потенціалу шзовоі атмосфери. Таким чином, головним факто­

ром виливу термічних умов лиття з відсмоктуванням на якість поверх­

ні виливків е уповільнення охолодження виливка. Цей фактор прояв­

ляється двгчко та у протилежних напрямках: уповільнення початку 

крисмитізаціі' дозволяє пропустити крізь рідкий виливок більшу кіль­

кість газів з форми; з іншого боку, більш довге існування "гаря- 

ч.го" виливка сприяє інтенсифікації яроірсу його навуглецювання 

з іазовоі фази.

При деструкції смоли без доступу кисни вміст СО у газах, що 

виділяються, скл дав 23,2-24,0£ а С02 - тільки сліди. ІЬрвнесоння 

оксиду вуглюцю від виливка кр*зь форму до контейнера і да/іі в оте 

чуючї середовище складається ч двох етапів: рух СС усередені фор-
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ми- та рух СО ? контейнері. Визначаючим тут буде перший етап, тому 

що гвреніс газів крізь форму зустрічає значно більший опір.

Інтенсивність першого етапу визначається градієнтом тисків, 

тобто різницею парціальних тисків СО біля виливка та на межі фор- 

ма-засипка. Відсмоктуючи гази з контейнеру, ми збільшуємо цю різ­

ницю, а значить і інтенсивність евакуації СО з форми /рис. І /.

Разом з потоками газів від виливка в порах форми існує зуст­

річний дифузійний потік 02 та , який викликається різницею 

концентрацій /парціальних тисків/ цих газів на матах форми. Дифу­

зія кисню, при цьому, моте суттєво інтенсифікуватися за рахунок 

молекулярного воді.», який утворюється при розкладанні вуглеводнів 

зв’язуючого, тому що коефіціднт діфузіі 0^ в Н£ набагато вище коефі' 

цієнтів дифузії 0^ в інших компонентах газової аі гасфери форми.

Природно припустити, що інтенсивне відсмоктуй '̂ 'ня газів з кон­

тейнеру, яке супроводжується підсмоктуванням повітря з оточуючого 

середовища,.'підвищує різницю парціальних тисків на затильній та 

робочій поверхнях форми, стимулюючи тим самим зустрічний потік 

кисню крізь форму до виливка /рис. І /.

' Існування зустрічних потоків С0 та 0^ призводить до того, що 

із-за евакуації однієі частини С0 та окислення інаюі його частини, 

вміст останнього в газі, що відсмоктується швидко падає, замінюю­

чись1 на підвищений вміст COg /ри^.2/.

Таким чином, відсмоктування діє на вміст С0 двояко та в одно­

му напрямкуна зниження концентрації.

Експериментально встановлено, що з підвищенням інтенсивності 

відсмоктування з поверхні сталевих виливків спочатку зникають га­

зові раковини хімік.о-усадочного походження /рис. З /. Далі слідує 

зона олтимальності, коли дефекти поверхні відсутні. Подальше під­

вищення призводить до виникнення дефектів- іншого походження: меха­

нічного /із-за зни.тення Сумарного тиску у порах фо£.ли/» а потім і 

хімічного /із-за зростання присутності кисню біля металу/ пригару.

Існування оптимальної зони інтенсивності відсмоктування, ши­

рина та координати якої залежать від багетах технологічних факто­

рів, ставить перед технологом та проектувальником завдання пошуку 

таких зьачеиь інтенсивності, які забезпечували б одерявннл безде- 

<фектних виливків у най-ирших діапазонах згаданих факторів. До ос­

танніх у роботі відносили вміст зв’язуючого, щільність матеріалу 

форми та її т вщину, а також температуру заливки рідкого металу. 

Пошук оптимальної інтенсивності зовнішньої дії у цих умовах вико­

нували за допомогою комп’ютерної моделі, яку будували, виходячі з



Рис. 2.

2 .4 . Принцип моделювання та фізична модель 

Принцип моделювання /рис.4 / вибирали виходячи з головної ги 

моги - модель повинна надавати користувачеві можливість відтвори 

вати зовнішню дію на систему "виливок-форма" шляхом вдуеу гаау 

/суміші газів/ -м антеграль”ого відсмоктування & простору наркоме

Рис. І .

6 • 

такої ш с - ’ І д о е н о с т і : принцип моделювання, фізична модель, схемотех­

нічна модель.
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Рис. 4

Рис. 5.

Рис. 3.
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форми /  засипки контейнера/. Фізичну моАель системи будували '> ри- 

гляді, зобрагенному на рис. 5. .

2 .5 . Схемотехнічна модель тепломасопереноСу в системі "виливок- 

форма" на вед5 на на рис. б,а.

Функціональні блоки, які приведені на схемі, служать для ана­

логового перетворення напруги у торці 3 і їдповідного блоку S , що 

моделює тепломасопереніс в счремому шарі форми в управляючі функції 

які "обслуговують", відповідно, елементи Q ri , d p ,  ,

№ схема складається з л/ однотипних блоків S , що 

відповідають У  шарам оболонкової форми. Схема кожного блоку на­

ведена на рис. 6 ,6 . Кожний і -ий блок St, складається, й свою чер­

гу, з елементів двох підсистем: "термічної" /  R ті * С  ті » ,

$ытс ’ Фрі » / •  "пневматичної” /  £ р •, /,р- , Срі » <2 p.' *

GL*p' /  _'а Двох функціональних аналогових перетворювачів, які реа­

лізують функції R T = (Т ) , J  = j ? ( T) > Rp  = і з ^ т )  і <Ф  =

= j-г, ( т )  . Виходи блоку мають таку спєцифікгцію: І - управління 

притоком тепла з газами, що вдуваються; 2 - управління притоком 

мг"зи з газами, що вдуваються; 3 - стік тепла; 4 - стік маси; 5 -

- температура оточуючого середовища; 6 - припік тепла; 7  - при­

тік маси; 8 - тиск оточуючого середовища.

Зовнішні підключення блоків включають такі елементи.

З боку виливка: £  Го - дяерело тепла плавління; Ста - теп­

лоємкість виливка;. Г( - заливка форми; т& - тепловіддача від 

виливка до форми; Кл г прори: пузирків газу у виливок. 1

З боку засипки: RupK ~ пневмг тичний опір проникненню газів

з форми до засипки /контейнера/v  С к - ємкість порового простору 

засипкч; Q Crc - пневматичний опір в шляхах відсмоктування; R n w с

- пневматичний опір проникненню газів *з засипки до атмосфери; Гд

- ємкість атмосфери / СА -*• = ~ / ;  Урок. ~ продуктивність вакуумно­

го насосу; R^Tc - тепловіддача на зовнішній межі форми.

Середню температуру і -го шару моделює напруга на ви-'

воді 3 і -го блоку , передній тиск в і -му шарі - напруга на t 

еиеоді 7  <-го блоку ■$£ , температуру виливка - напруга у точці

II схеми, тиск газів у контейнері - напруга у точці 12, атмосфер-' 

ний тиск - у точці ІЗ.

Потік газів з форми моделює струм , потік газів крізь

засипку до атмосфери /чи ііавпаки/ - струм оІцпус » потік газІЕ ДР 

ракузмньсосу - струм івС7С , потік газів на зміні тиску в контеЙ- 

нррі - струм і с< . Нарешті, головний параметр, що поделхетвся,■-

S V  ^сь'крі'



с

Ліс 6. Принципова схе­

ма процесу охолоднення 

виливка у піщаній |орут: 

а /  загальний вигляд; 

б / схема блоку.S .
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тиск газів на межі метал-форма відповідає напрузі у точці 14 прин­

ципової схеми.

2 .6 . Ідентифікацію моделі виконували шляхом порівняння резуль­

татів гіделювоння та вимірювання тиску газів на межі метал-форма і 

відповідним підбором значень параметрів елементів комп’ютерної моде­

лі»

Для відтворення залежності характеристик об’єкту від темпера­

тури, тиску і т.ін. схема споряджена трьома типами нелінійних еле­

ментів, параметри яких залежать, відповідно, від напруги на їх виво­

д а х /  Ст, / .  від напруги у інших місцях схеми /  QT- , Qpi , Ф р[ , 

Q p K /  та від зовнішнього управляючого сигналу /  Тр[ , Qp  / .

2 .7 . Системи управління та проектування при литті у піщано- 

смоляні форми побудовані на базі ідентифікованої схемотехнічної мо­

делі. Система управління має блок зворотнього зв’язку, який від­

слідковує якість виливків з бок  ̂ наявності чи відсутності поверхне- 

бих дефектів, та повідомляє цро це блок, що виробляє сигнал на змі­

ну зовнішньої дії, попередньо відпрацювавши ці зміни на моделі. 

Система споряджена також експериментальним блоком для вимірювання 

характеристик металів та піщаних сумішів та банком даних.

Працюючі у складі СА.ПР НІ, схемотехнічна модель дозволила, на­

приклад, одерявти оптимальні значення параметрів відсмоктування:

• Q m i a  = о,/t*ic ю~Ъ+ 0,5 3 X2 -at- to'2 ; / 1 /

Q  rrcDi = OJ5- 0,№ c - i l i d Sf> 

де Q  mln , Q/nay - мінімальна та максимальна межа оптимальної ін- 

тенсиві.ості відсмоктування, с*е - концентрація зв’язуючого, - 

густина форми, Х3 - товщин форми та і.обудувати номограму для роз­

рахунку параметрів зовнішньої дії, які забезпечують одержання у 

оболонковкх формах сталевих виливків з якісною поверхнею /рис.7 /.

2 .8 . Додатковий вплив зовнішньої дії. Встановлено також, що 

відсмоктування газів позитивно впливає на розвиток усадочних проце­

сів у виливку, а також на йибиввдмість форми. Остання пов’язана з 

глибиною деструктивних пре цр о і в у зв’язуючому. Розроблена математич­

на модель цих процесів. Співпадіння розрахункових та експерименталь­

них даних підтвердне згаданий механізм підвищення вибиваємості.

Найбільш значною додатковою дією відсмоктування є його вплив 

на екологічні умо^и лиття у оболонкові форми. Встановлено, що така 

зовнішня дія - радикальний метод уловлювання газоподібних шктдли-



Рис*7, Ноілограш для розр&х\нку ^
ивншвлыюго (а ) »  ИВКСИММЬНОГО (б )  знечень інтенсивності зовнішньої ДІЇ.

м
Ы
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востей, які виділяються з форми. Так, у складі повітря робочої зо­

ни при вимкнутому відсмоктуванні виявлені бензол, тсіуол, гексен, 

■формальдегід, крезоли, фенол, оксид азоту, аміак, оксид вуглецю.

При цьому вміст у повітрі 'формальдегіду та фенолу пере віщує ГДК в 

3 , 2  та 4 ,9  рази відповідно; зареєстровані к о н ц е н т р а ц і ї  оксиду вуг­

лецю, що перевершують ГДК у Й-40 разів.

В умовах діючого відсмоктування вміст у повітрі ‘фенолу, фор­

мальдегіду та оксиду вуглецю не перевищувало ГДК, оксидів азоту 

містилось у 2 ,5  , а аміаку - у 22 рази менше, були відсутні бензол, 

толуол, крезоли, гексан.

2.9. Вплив надуву газів на якість поверхні сталевих виливків. 

Вдув газів в оболонкову форму переслідує ціль часткової заміни ат­

мосфери форми. Для моделювання такого процесу використовували три-

* компонентну модель дія однієї термічної та деох газових /СО і СО^/ 

підсистем/

Розроблені математичні закономірності, що дозволяють перехо­

дити від -тривимірної системи точечного вДуву до одномірної. Це ДО­

ЗВОЛИЛО моделювати несиметричну систему Едуву за допомогою однови- 

мірної схемотехнічної моделі. Встано-лено, що при вдуві СО  ̂ в ро- 

бсчій шар форми зменшується співвідношення парціальних тисків 

РСо /Р ССг. Найліпші результати можна держати при одночасному про­

веденні наддуву та відсмоктування.

Виведені рівняння для розрахунку геометричних параметрів 

надуву. і

2.10. Розробка та впровадження комплекту обладнання та оснаст­

ки для реалізації засобів управління. На ліні? лиття у оболонкові 

форми rfiC Миргородського арматурного заводу було вирішено такі ' 

зардання:

" - спроектовано, виготовлено та впроваджено комплект обладнан­

ня та оснастки для практичної реалізації результатів, одеравних у 

дисертації;

- виконана оцінка якості сталевих виливків по основних та до­

даткових показниках, що враховуються системою управління;

- здійснена комплексна екологічна оцінка заходів, що впровад-

ягнт.

3. ОСНОВНІ РЕЗУЛЬТАТІ ТА ВИСНОВКИ

3.1. Встановлені основні у»-ови одержання стальних виливніп 

бпз поверхневих дефектів б оболонкових формах: низький суларн^й 

тиск газів на не* і м?тал-форм*і та створення умов, які по передку дат*



навуглецювання поверхні виливка за рахунок взаємодії з газовою ат­

мосферою форми.

3.2. Показано, що для оперативного та економічного управління 

п р о ц е с о м  затвердіння та охолодження сталевих виливків з метою усу­

нення поверхневих Дефектів доцільно використання зовнішньої газо­

вої дії на форму шляхом відсмоктування газів з простору навколо фор­

ми чи надуву Газі в заданого складу у задані дільниці оболонкової 

форми. Для прийняття ефективних управлінчеських рішень по проекту­

ванню чн: зміні параметрів зовнішньої дії доцільно попередньо випро­

бувати такі рІвення на моделі реального проссу тепломасошреносу

у формі.

3 .3 . На базі СаПР "МІСЮ-САР 1ІГ створена багатокомпонентна, 

багатоцільова схемотехнічна модель проірсу затвердіння та охолод­

ження виливка в оболонковій формі на термореактивному зв’язуючому 

при зовнішній газовій дії на ■’іорму, яка враховує су* іву неліній- 

ність теплофізичних та гідродинамічних параметрів фор«.< в процесі 

її експлуатації, а також термічні та пневматичні ефекти від внут- 

ріщніх явиц тй зовнішніх дтй.

3 .4 . Виділені три види нелінійних елементів схемотехнічної мо­

делі: само за лежні, залежні та керовані. Для кожного виду розроблені 

умовні позначення та математичні моделі. На основі експерименталь­

них даних про ефективні значення теплофізичних та гідродинамічних 

параметрів оболонкової форми визначені сталі коефіцієнти математич­

них моделей нелінійних елементів.

3 .5 . Запропоновані основні параметри, що враховуються системою 

управління? об’єкту управління - характеристика поверхні виливків; 

моделі - метриці тисків та температур в оболонковій формі; засобів 

управління - Інтенсивність інтегрального відсмоктування, а також 

місіїе, інтенсивність та хімічний склад газів, що вдуваються у форму

3 .6 . Встановлено, що вплив відсмоктування на якість поверхні 

сталевих вилийків полягає у зміні термічних та хімічних умов охо­

лодження. З одного боку, за-ри.;ка початку кристалізаці':, що викли­

кана інтенсифікацією екзотермічного ефекту деструкці» полімзрного 

зв’язуїгюго, дозволяє пропустити крізь рі;/чй виливок більшу кіль­

кість газів 2 форми, з іншого, - уповільнення охолодження виливка 

сприяо інтенс**)гкації процесу його навуглецювання. J той же час, на 

ьміст СО відсмоктування діє двояко та у одному напрямку - на зни­

ження концентрації, що у підсумку призводить до ліквідації поверх­

невих раковин хіміко-усадо- «г о  походження, побудована номограма 

лля розрчхунку параметрі* зовнішньої „і * , які забезпечують одержан-

ІЗ
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ня у оболонкових формах сталевих виливків з якісною поверхі.зю.

3.7. Експериментальною перевіркою встановлено йодатклвий пози­

тивний вплив інтегрального відсмоктування газі^ на живлення та здат­

ність до вибивання виливків. Дослідженням впливу відсмоктування на 

склад газів, що удаляються більш, ніж по ЗО компонентах, вміст яких 

у повітрі здійснює поганші вплив на організм людини, підтверджено 

різке поліпшення екологічних умов при .литті в оболбнкові форми.

3 .8 . Показано, що точечне підведення газів у форму при приму­

совому наддуві неможливо вивчати за допомогою одновимі.т'чоі моделі 

з-за різкої неоднорідності полів тисков та температур. Запропонова­

на математична модель несиметричного підводу, яка дозволяє приводи­

ти процес тепломасоперіно .у у реальні*' фгрмі до одновимірної.

3.9. Розроблена та впроваджена система управління якістю вилив­

ків на лінії ЇДО , для чого спроектовано та виготовлено компгзкт об­

ладнання та оснастки, створено комплекс забезпечень системи управ­

ління, створена експрес-лабораторія для підтримання експерименталь­

ного блоку системи та здійснена комплексна екологічна оцінка впро­

ваджених заходів.

ЗЛО. Система управління технологічний процесом рчготоелєння 

виливків в оболонкових формах пройшла виробниче випробування на мир­

городському БО "Миргородпромарматург^, одесічому заводі "Центролив", 

одеському БО "Завод сільскогосподарського машинобудування", Хар- 

к зському тракторному заводі, одеському НВО "Кисеиьмаш", Дніпропет- 

ровському тепловозоремонтному заводі. Розрахунковий річний еконо­

мічний ефект від використання розробленої системи складає 127,5 

тис.крб. у цінах 1991 року. Економі -ший ефект від природоохоронних 

заходів складав 489,6 тис. крб. у цінах 1991 року.

4. Основні положення дисертаційної роботи викладені у лруко- 

. а? ж  працях:

4.1. Кострова Г .В ., Лисенко Т .В ., Отановський О.Л. Схемотехнічно 

проектування у машинобудуванні /Навчальний посібник. - Одеса: ОДНУ.

1994, - 150 о.

4 .2 . Яовь’-іение эффективности технологии литья в оболочковые 

формы /  В.С.Серебро,Т.В.Лысенко, Э.А.Цвиткес  и д р . - Литейное про­

изводство. - І99Ї. - Я 9. - С. 17.

4.3. Кострова Г .В ., Лысенко Т.В. .Становски? А.Л. Моделирование 

переходных процессов теггломасоопереноса / /  Новые методы моделирова­
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Лысенко Татьяна Владимировна. Управление качеством отливок в 

песчано-смоляных формах.

Диссертация на соискание ученой степени кандидата технических 

наук по специальности 05.16.04 - литейное производство, Национальный 

технический университет "Киевский политех.шческий институт", Киев,

1995.
"іГс основе многоцелевой схемотехнической модели процессов взаимо­

действия отливки с оболочковой формой создана системе управления ох­

лаждением отливки путем внешнего газового воздействия. Установлен 

механизм влияния такого воздействия на качество поверхности отливок 

и экологию литья. Построены номограммы для определения оптимальных 

параметров технологического процесса. Разработан комплекс оборудова­

ния и оснастки, а также программное обеспечение дяя реализации резуль- 

татов исследований.

Система управления испытана и принята к внедрению на миргород­

ском заводе "Миргороцпромарматура" с ожидаегал годовым эффектом - •

127,5 тыс.руб. в ценах 1991 года.

Lysenko TatJana. Control of the cast quality in sand-resin 

forn>3 .

The dissertation submitted for the degree of Doktor of Phil­

osophy in the speeiality 05 .16 .04  - Casting Engineering, National 

Technical University 'Kiev, 19So,

On the bases of universal processes between castings and shell 

forms ч system of castings colding by means of gas external influ- 

ei e is carried out. Mechanism of this .nfluens on the quality of 

castings surface and ecology of casting is set.Nomograms for deter­

mining of optimal values of technological processes are worked out 

Kquipment and programs for ізаііге researches results are worked out.

The control sustera is in operation at Mirgcrod plant "Mirgorod- 

promarmatyra" with in expected annual economic benefit - 12V .5 thou­

sand* of rubles in 1991 rates.

Ключові слова: оболонтсові форми: якість виливків, зовнішня діл, 

схемотехнічна модель.
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