Аннотация

Экспериментально определены температурные поля в литейной форме в процессе охлаждения отливки, которые сравнивались с результатами компьютерного моделирования в программе ProCast. Определён коэффициент теплопередачи от отливки к форме iHTC (interface Heat Transfer Coefficient) при получении цилиндрической отливки из алюминиевого сплава АК7ч (А356) в разовую форму из холоднотвердеющей смеси на фурановом связующем. Установлено, что использование свойств, заложенных в базе данных программы ProCast, позволяет получать распределение температуры в форме, отличное от экспериментального менее чем на 20°С. При этом значение коэффициента теплопередачи, дающее такой результат, находится в достаточно широком интервале. В данной работе оптимальные значения коэффициента теплопередачи были определены на уровне h1=900 Вт/м2К (выше температуры ликвидуса сплава) и h2=600 Вт/м2К (ниже температуры солидуса сплава). Однако, изменение коэффициента теплопередачи в интервале h1=900-1200 Вт/м2К и h2=500-900 Вт/м2К практически не влияет на величину получаемой ошибки, и она остаётся в пределах ~22°С. В то же время использование упрощённого подхода, когда задаётся постоянная величина коэффициента теплопередачи тоже возможно. Экспериментально подтверждено изменение коэффициента теплопередачи по высоте цилиндрической отливки, связанное с различной величиной металлостатического давления, действующего на возникающую корку в отливке во время её затвердевания.
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Abstract
Experimentally determined, and compared with the results of computer simulation in ProCast software, the temperature fields in the mold during cooling process of the casting. The heat transfer coefficient from the casting to the mold – iHTC (interface Heat Transfer Coefficient) – was obtained during casting of cylindrical shape part from aluminum alloy AK7ch (A356) in a furan binded no-bake mold. The difference between experimental and calculated (using properties given in the ProCast database) temperature fields was about 20 °C in a wide range of iHTC values. Determined the optimum values of the heat transfer coefficient: h1 = 900 W / m2K (above the liquidus temperature of the alloy) and h2= 600W/m2K (below the solidus temperature of the alloy). However, changing of the heat transfer coefficient within h1 = 900-1200 W/m2K and h2=500-900 W/m2K has no effect on the error value, and it remains within ~ 22 ° C. At the same time simplified approach (using constant heat transfer coefficient) is also possible. Changing of iHTC as function of height of the cylindrical casting was experimentally observed. This owes to the different values of metallostatic pressure applied to the solid skin of the solidifying casting. 
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