
78 /  
2 (75), 2014  

УДК 621 .74 .043 .2 + 621 .7 .079 Поступила	27.03.2014

А.	А.	ПивовАРчиК,	е.	А.	гоРБАчевсКий,	уо	гргу	им.	янки	Купалы,	А.	М.	МиХАльцов,	БНТу	

влияние разделителЬных Покрытий  
на каЧество отливок  
При литЬе алЮминиевых сПлавов Под давлением 

в	статье	приведены	результаты	исследований	по	влиянию	разделительных	покрытий	на	такие	свойства	отливок,	
как	коррозионная	стойкость,	шероховатость	литой	поверхности,	плотность	отливки.

The	 results	 of	 researches	 on	 influence	 of	 separating	 coverings	 on	 such	 properties	 of	 castings	 as	 corrosion	 resistance,	
roughness	of	cast	surface,	casting	density	are	given	in	article.

Введение. В настоящее время литье под давлени-
ем (ЛПД) занимает одно из ведущих мест в литей-
ном производстве, являясь одним из высокопроизво-
дительных способов изготовления отливок, обеспе-
чивающим высокое качество поверхности . 

При ЛПД основные показатели качества от-
ливки – точность размеров, шероховатость поверх-
ности, механические свойства, плотность и герме-
тичность . Всегда необходимо учитывать, что каче-
ство отливок, получаемых ЛПД, зависит от большого 
числа переменных технологических факторов, связь 
между которыми порой установить чрезвычайно 
сложно из-за быстроты заполнения формы [1, 2] .

К числу технологических факторов, оказываю-
щих влияние на шероховатость поверхности от-
ливки, ее плотность и герметичность, следует от-
нести используемые в технологическом процессе 
разделительные покрытия (РП) .

В Республике Беларусь широкое распространение 
получили отечественные и зарубежные водоэмульси-
онные РП, которые поставляются конечным потреби-
телям в виде эмульсий типа масло в воде (М/В) . 

В данной работе проведены исследования кор-
розионной стойкости, шероховатости литой по-
верхности и плотности отливок, изготовленных 
при использовании различных водоэмульсионных 
РП . Составы исследуемых разделительных покры-
тий представлены в таблице .

Методика проведения экспериментов. От-
ливки изготавливали из сплава АК12 на машине 
ЛПД с горизонтальной холодной камерой прессо-
вания . Температура заливаемого расплава состав-
ляла 620 °С . Время выдержки отливки в форме − 
20 с . Разделительные покрытия наносили на по-

верхность технологической оснастки при помощи 
пистолета-распылителя с расстояния 0,5 м, время 
распыления составляло 5 с . 

Образцы для исследования коррозионной стойко-
сти вырезали из заранее изготовленных алюминиевых 
отливок и помещали в эксикатор, на дно которого на-
ливали дистиллированную воду для поддержания по-
стоянной влажности воздуха . После 30 дней выдержки 
в эксикаторе образцы извлекали и в течение 3 мес хра-
нили на открытом воздухе, после чего проводили ис-
следования коррозионной стойкости .

Коррозионную стойкость отливок оценивали 
по степени поражения поверхности отливки кор-
розией пятнами (G), которую определяли по сле-
дующей формуле:
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где Si – площадь i-го пятна, м2;  S – площадь по-
верхности образца, м2; n – количество пятен на по-
верхности образца .

Составы исследуемых разделительных покрытий
Номер состава  

разделительного  
покрытия

Разделительные покрытия на основе:

1 Минерального масла ИС-20
2 Нефтепродуктов с добавкой солей Сl и F
3 СВ-2 (Беларусь)
4 СВ-3 (Беларусь)
5 СТАВРОЛ 500 марка 3 (Россия)
6 Trennex W 3325 /10 (Германия)
7* РП-1 (Беларусь)

* Состав разделительного покрытия, разработанного на 
кафедре «Металлургия литейных сплавов» БНТУ . 
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Определение фактической площади образовав-
шихся пятен коррозии на теле отливки осущест-
вляли по полученным снимкам рабочей поверхно-
сти, используя программные средства Demo-Ver-
sion «Компас» компании АСКОН . 

Исследования шероховатости поверхности отли-
вок, изготовленных в одной и той же пресс-форме  
с применением различных РП, выполняли с приме-
нением сканирующего электронного микроскопа . 
Шероховатость поверхности пресс-фор мы составля-
ла 0,16 Ra . Идентичные образцы для исследований 
отрезали от отливок, используя абразивный круг . 

Плотность отливок, изготовленных на разных 
составах РП, определяли методом гидростатиче-
ского взвешивания . Результаты исследований, про-
веденные по описанным выше методикам, при ве-
дены на рис . 1–3 . 

Результаты исследований и их обсуждение. 
Из рис . 1 видно, что водоэмульсионные РП № 5−7 
показали наилучший результат . При этом корро- 
зионная активность данных составов ниже почти  
в 1,5–3,0 раза в сравнении с остальными исследо-
ванными составами РП . 

Полученные результаты можно объяснить тем, 
что РП № 1–4 содержат в своем составе соли С1  
и F либо анионные или катионные виды ПАВ, ко-
торые негативно влияют на коррозионную стой-

кость отливок . Коррозия отливок, изготовленных  
с применением РП № 1 и 2, содержащих в своем 
составе соли, на несколько порядков выше . Это под-
тверждается тем, что присутствие галогенов способ-
ствует разрушению оксидной пленки на поверхно-
сти А1 и его сплавах, увеличивая их коррозию .

Шероховатость поверхности отливок, получен-
ных с использованием составов РП № 1–3, при-
близительно одинакова (рис . 2) . Промежуточные 
значения шероховатости поверхности отливок 
получены при использовании составов № 5 и 7 . 
Лучший результат достигнут при использовании 
состава № 6 . Худшие результаты по шероховато-
сти поверхности, очевидно, являются следстви-
ем проявления язвенной коррозии на поверхно-
сти отливок .

Из рис . 3 видно, что плотность отливок, изго-
товленных с применением водоэмульсионных со-
ставов РП № 6 и 7, превышает плотность тех же 
отливок с использованием составов № 1 – 5 в сред-
нем на 0,93 – 2,36 % . 

Полученный результат можно объяснить тем,  
что максимальное количество газов, образующихся  
в процессе деструкции компонентов РП, при исполь-
зовании водоэмульсионных РП № 3–7, выделяется  
в период их нанесения на поверхность пресс-формы . 
В свою очередь основу РП № 1, 2 составляют мине-
ральные индустриальные масла и побочные продук-
ты нефтепереработки . Данные материалы обладают 
невысокой термической стойкостью, относительно 
высокой газотворностью, что, в конечном итоге, спо-
собствует увеличению объема газа в полости пресс-
формы и, как следствие, снижению плотности изго-
тавливаемых отливок [3, 4] . 

Выводы
На основании проведенных исследований уста-

новлено, что использование водоэмульсионных РП 
№ 5–7 способствует повышению коррозионной 
стойкости отливок, обеспечивает получение каче-
ственной литой поверхности, а также позволяет 
получать более плотные отливки . 

Рис . 1 . Коррозионная стойкость отливок, полученных при 
использовании различных РП

Рис . 2 . Шероховатость поверхности отливок, полученных 
при использовании различных РП

Рис . 3 . Результаты исследования влияния состава РП на по-
ристость отливок
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