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Аннотация. Рассмотрено влияния различных вариантов температурных параметров плавки и заливки расплава состава АК7 при литье по гази-

фицируемым моделям на содержание неметаллических включений в литом состоянии. Выявлено, что минимальное содержание γ-Al2O3 в 
готовом сплаве обеспечивают температуры перегрева расплава до 880 – 890 или 940 – 950 °С и заливки в литейную форму – 820 – 830 °С. 
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Abstract. In this paper we study examined the impact of various options and parameters of melting temperature of the melt composition AK7 fi ll in lost 
foam casting for the content of nonmetallic inclusions in the cast state. It was found that the minimum content of γ-Al2O3 in the fi nished alloy provide 
temperature melt overheating – up to 880 – 890 or 950 – 940 °C, the temperature in the casting mold – 820 – 830 °C. 
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Технология литья по газифицируемым моделям яв-
ляется одним из прогрессивных способов получения 
высококачественных отливок [1, 2]. Все более широкое 
распространение эта технология находит при произ-
водст ве алюминиевых изделий [3].

Известно [4 – 6], что содержание неметаллических 
включений в алюминиевых сплавах сверх регламен-
тированного может приводить к различным литейным 
дефектам и соответственно к браку литья (в основном 
к пористости). 

В настоящей работе приведены результаты иссле-
дования влияния температурных режимов плавки и 
заливки сплава АК7 на содержание неметаллических 
включений γ-Al2O3 в отливках, полученных литьем по 
газифицируемым моделям в условиях ООО «НПП Век-
тор Машиностроения».

В шихте использовали следующие материалы: 
10  –  15  % чушкового силумина АК7, около 85  –  90  % 
возврата и отходов сплава АК7. При плавке в печи 
ИСТ-0,16 температуру Тпер перегрева расплава изме-
няли в разных вариантах от 800 до 1000 °С с шагом 
примерно 50  °С. Время выдержки расплава составля-
ло 5  –  6 мин при температуре перегрева. Температу-
ру Тзал заливки расплава в зависимости от варианта 
плавки варьировали примерно от 800 до 900 °С. За-

ливку в литейную форму осуществляли через сетку 
ССФ-0,6.

При изготовлении газифицируемых моделей для 
проб использовали полистирол фирмы STYROCHEM. 
Модельные блоки (4 «куста» по 8 моделей) помещали 
в опоку, которую засыпали песком с одновременной 
вибрацией (3000  об/мин при частоте примерно 36  Гц). 
После опоку накрывали пленкой, размещали зали-
вочное устройство, вакуумировали литейную форму 
и производили заливку расплава. Таким образом, в 
одной серии получали 32 пробы. После охлаждения 
осуществляли выбивку проб, опиловку, пескоструй-
ную зачистку. Содержание неметаллических вклю-
чений определяли на специально подготовленных 
образцах (из залитых проб) при помощи квантометра 
ARL-4460. По каждому варианту технологии плавки 
и заливки отрабатывали три серии. Таким образом, 
содержание неметаллических включений γ-Al2O3 по 
конкретному варианту определяли как среднее ариф-
метическое из 96 проб.

Влияние температур перегрева и заливки рас-
плава на содержание неметаллических включений 
γ-Al2O3 в образцах, изготовленных из залитых по 
газифицируемым моделям проб, представлено 
ниже:
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Вариант Тзал, °С γ-Al2O3 , %

Тпер = 990 – 1000 °С

1 870 – 880 0,049

2 820 – 830 0,045

3 780 – 790 0,040

Тпер = 940 – 950 °С

4 870 – 880 0,037

5 820 – 830 0,033

6 780 – 790 0,038

Тпер = 880 – 890 °С

7 870 – 880 0,036

8 820 – 830 0,031

9 780 – 790 0,039

Тпер = 830 – 840 °С

10 820 – 830 0,042

11 780 – 790 0,044

Тпер = 790 – 800 °С

12 780 – 790 0,046

Приведенные результаты показывают, что из реали-
зованных 12 вариантов технологии плавки и заливки 
расплава наиболее эффективными с точки зрения ми-
нимизации содержания неметаллических включений 
γ-Al2O3 в сплаве АК7 являются варианты 5 и 8. Эти 
варианты обеспечивают из-за достаточно высоких тем-
ператур плавки и заливки требуемое снижение уровня 
микронеоднородности расплава (приводящее к изме-
нению параметров кристаллизации при заливке в ли-
тейную форму и модифицирующему эффекту [7]), но 
не дают, в отличие от других вариантов, повышенного 
содержания водорода и неметаллических включений в 
расплаве.

Следует отметить, что в настоящее время разработа-
ны весьма эффективные способы рафинирования рас-
плавов при получении алюминиевых отливок [4, 6]. Од-
нако в случае литья по газифицируемым моделям из-за 
высоких температур плавки и литья реализовать боль-
шинство этих способов не представляется возможным. 
Наиболее целесообразным в этом случае в качестве 
надежной технологии рафинирования является исполь-
зование фильтрации при заливке в литейную форму.

Выводы. Исследование различных вариантов темпе-
ратурных режимов плавки и заливки расплава (состава 
сплава АК7) при литье по газифицируемым моделям 
на содержание неметаллических включений в литом 
состоянии показало, что минимальное содержание 
γ-Al2O3 в готовом сплаве обеспечивают температуры 
перегрева расплава до 880 – 890 или 940 – 950 °С и за-
ливки в литейную форму – 820 – 830 °С.
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