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ПОЛУЧЕНИЕ ЗАГОТОВОК ИЗ БЮНЗЫ БрСЗв НА УСТАНОВКЕ 
ПОЛУНЕПРЕРЫВНОГО ЛИТЬЯ

Формирование структуры вксокосвдацовйсгой броі^ы БрСЗО имеет свои 
особенности вследствие различия в плотности свинца и меди. При непрерыв
ном литье р^йомертое распределение ош овйкх компонштов в структуре до
стигается за счет применения рабочих втулок кристаллизатора из меди или 
сплавов Bą^oc^oBe м е ^  и исшльзования вторичного охлаждшия з ^ т о в о  
При выходе заготовки из кристаллизатора практически вся мс^ь находится в 
твердом срстрянии. Температура поверхности заготовок составляет примерно 
540® С. Заготовку после выхода из кристаллизатора ищеисивно охлаждают 
водовоздушной смесью. Расиределшие свинца по длине полученной заготовки 
из свшцовистой бронзы исследовали на микрозонде ’’ЭПИКВАНТ” (рцс. 1).

Наибольшее содержание свинца наблірдалось в нижней части непрерывно- 
литой заготовки. jiuiee оно уменьшалось и достигало мшимума примердар на 
середине длины заготовки. В верхнем сечении его содержание является сред
ним для всего сппаш^

При заливке стационарной части заготовки интенсивность охлаждения 
максиьншьная^ так как  в этот момш т отсутствует движение заготовки ртноси- 
тельно кристаллизатора. Пшвившиеся деидриты меди быстро ржстут и образу
ют сплошной ’’сжедет” . В междендритных просгршіствах находится обогащш- 
ная свинцом жидкость (92,6 % Pb) , которая может перемещаться по внутрен* 
ним капиллярам. Подача свежей порции сплава позволяет свинцу за счет ршэ- 
ности плотностей поступать в нижнюю часть заготовки. Заливка непрерывно- 
литой заготовки растягивается во времени, и поэтому прюисходит расслсюние 
жвдкой бронзы в раэлю очшм ковше. Содержание свинца в среднейчаслгизаго- 
товкн уменьшается примерно на 25 %. Его распр>еделение косвенно подтверж
дает распределена твердости но длине заготовки (рис, 1 ) .

Но сечению заготовки содержание свинца практишжи постоянно, хотя на 
ржшом ржсстоянии от затржвки его абсолютное количестю изменяется»

Сржвнеиие механических свойств обраэдов, выр&шшых из заголовок, за
литых в кокиль й полученных непрерійвно, показало, что вое исследованные
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Рис. 1. Содержание свшщ (1) И тв^>дость (2) т  длине заготовка



Табл^ L  Показатели механических свойств образцов

Вид литья Временное сопротив
ление О , МПа в

Относительное удли
нение после разрьгоа б, НВ, МПа

В кокиль 
Непрерывное

58,7
74

4
8

245
300

параметры при непрерывном литье несколько выше (табл. 1 ) . Структура не
прерывно-литой заготовки по сравнению с полученной литьем в кокиль более 
мелкозернистая.

Повышение твердости и предела прочности на разрыв связано с измельче
нием структуры образцов вследствие повышенной скорости охлаждения заго
товки в водоохлаждаемом кристаллизаторе. Резкое увеличение их пластиче
ских свойств (повышение относительного удлинения) можно объяснить более 
высокой плотностью металла, полученного при непрерывном литье.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ СЮЙСТВА АЛ'ОМИНИЕВЫХ СПЛАЮВ 
ПРИ ЛИТЬЕ ПОД ДАВЛЕНИЕМ

Исследованы технологические свойства сплавов систем алюминий -  
кремний и алюминий — медь при литье под давлением. Образцы для исследо
вания жидкотекучести и трещиноустойчивости изготавливались на машине 
литья под давлением мод. 71107 при использовании специальной пресс-формы 
с различными формообразующими матрицами. Плавка исследуемых сплавов 
осуществлялась в печи сопротивления в графитовом тигле. Во всех случаях 
скорость прессования на первой и второй фазах составляла соответственно 
0,36 и 0,95 м/с.

При исследовании жидкотекучести сплавов за критерий оценки принима
лась длина заполненного участка лабиринтной пробы до появления первого 
дефекта, а также длина пробы до сплошной зоны спаев и оксидов. Заливка 
сплавов осуществлялась при следующих температурах перегрева над линией 
ликвидуса: 10, 35 и 70 °С. Полученные данные приведены на рис. 1 и 2.

Как видно, жидкотекучесть исследуемых сплавов возрастает с ростом тем
пературы и с Приближением состава сплава к эвтектическому.

Значения температуры ликвидуса для сплавов системы алюминий — медь 
при принятом содержании меди различаются незначительно. Поэтому практи
ческая и условно-истинная жидкотекучести имеют одинаковые значения 
(рис. 2) .

Характерно, что условно-истинная жидкотекучесть сплавов системы алю-
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