
О
сновная задача метода ЛВМ –

получение плотной литой

структуры и обеспечение вы#

сокой герметичности в отлив#

ках ответственного назначения – в боль#

шинстве случаев решается путем разра#

ботки специальной литниково#питаю#

щей системы и выбора особых темпера#

турных режимов нагрева оболочковой

формы.

Выполнение этой задачи обеспечива#

ет система автоматизированного моде#

лирования литейных процессов (САМ

ЛП) LVMFlow, позволяющая технологу#

литейщику оперативно оптимизировать

ЛПС для получения качественной отлив#

ки. Это достигается с помощью нового

программного модуля, разработанного

ЗАО НПО МКМ при поддержке отдела

главного металлурга ФГУП "Воронеж#

ский механический завод". Теперь техно#

лог#литейщик может в диалоговом режи#

ме задать требуемые начальные установ#

ки и, получив искомое распределение

температурного поля в форме, выбрать

оптимальный температурный режим ке#

рамической оболочки перед заливкой.

В САМ ЛП LVMFlow эта методика

реализована в двух вариантах (рис. 1): 

1. Начальное распределение температур
(послойное, цилиндрическое и сфе#

рическое) – задается технологом

принудительно.

2. Моделирование прогрева – позволяет

получить распределение температур#

ного поля формы через определенное

время после извлечения из прокалоч#

ной печи.

Доводка нового программного моду#

ля производилась на ряде отливок ответ#

ственного назначения, получаемых ме#

тодом ЛВМ (рис. 2). 

Получение качественной отливки в

большинстве случаев требует проверки

значительного количества температур#

но#временных вариантов прогрева фор#

мы перед заливкой. Практически это

осуществляется следующим образом.

Начальная температура формы на выхо#

де из печи обычно варьируется в преде#

лах 500#960°С с шагом 50°С. Длитель#

ность выдержки перед заливкой изменя#

ется в интервале 1#4 часа с шагом 1 час.

Таким образом, общее количество тем#

пературно#временных вариантов формы

перед заливкой равно 40. 

На рис. 3 показано изменение тем#

пературного поля заформованной кера#
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Рис. 2

Рис. 1



мической оболочки после

ее извлечения из прока#

лочной печи с заданной

температурой и выдерж#

кой перед заливкой в те#

чение 10 минут. 

Такая технология моде#

лирования позволяет тех#

нологу#литейщику объек#

тивно оценить процессы,

происходящие при запол#

нении керамической фор#

мы металлом и последую#

щем затвердевании, вы#

брать оптимальный темпе#

ратурный режим прогрева

керамической формы, а

также скорректировать

литниково#питающую си#

стему для получения каче#

ственной отливки.  

Компьютерное моде#

лирование процесса пред#

варительного охлаждения

формы и последующего

заполнения/затвердева#

ния отливок ответствен#

ного назначения с приме#

нением САМ ЛП

LVMFlow позволяет:

� отследить в режиме

реального времени из#

менение температур#

но#фазовых полей

процесса заполнения

и последующего за#

твердевания отливок; 

� выявить места образо#

вания усадочных де#

фектов;

� определить оптималь#

ный температурный

режим нагрева фор#

мы;

� сформировать реко#

мендации по оптими#

зации ЛПС.
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Рис. 3

а) 800 градусов, охлаждение – 10 мин.

б) 850 градусов, охлаждение – 10 мин.

в) 960 градусов, охлаждение – 10 мин.




