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соответственно 1,19 кДж/моль. Общее приращение изменения изобарно-изотермического 
потенциала системы при погружении карбоната кальция с поверхности расплава 
алюминия на глубину 1,0 м  для 943 К и 1173 К составит соответственно 4,93 кДж/моль и 
5,97 кДж/моль. Аналогично, для давления 101,33 кПа (на зеркале расплава) разница 
между изменениями энергии Гиббса при увеличении температуры рассматриваемой 
системы с 943 К до 993 К составит -18,44 кДж/моль, а при увеличении температуры с 
1123 К до 1173 К  –  соответственно -17,91 кДж/моль. Для глубины погружения 1,0 м 
разница между изменениями изобарно-изотермического потенциала при увеличении 
температуры рассматриваемой системы с 943 К до 993 К составит -18,21 кДж/моль, а при 
увеличении температуры с 1123 К до 1173 К соответственно -17,69 кДж/моль. Общее 
приращение изменения изобарно-изотермического потенциала системы при увеличении 
температуры с 943 К до 1173 К на зеркале расплава и на глубине 1,0 м составит 
соответственно -83,60 кДж/моль и -82,56 кДж/моль. 

Об интенсивности протекания реакции 3СаСО3+2Аl=3СаО+Аl2О3+3СО можно 
судить по количеству образующейся газовой фазы СО. Термодинамический анализ 
зависимости количества выделяющегося СО при протекании реакции 
3СаСО3+2Аl=3СаО+Аl2О3+3СО в сторону образования рафинирующей газовой фазы от 
температуры при различной глубине погружения карбоната кальция в расплав алюминия, 
проведенный на основе изучения температурных зависимостей при различных давлениях 
равновесных мольных концентраций исходных веществ и продуктов изучаемой реакции, 
свидетельствует об интенсификации взаимодействия СаСО3 с Аl при определенных 
давлениях и температурах. Так, протекание реакции 3СаСО3+2Аl→3СаО+ Аl2О3+3СО при 
давлении 101,33 кПа, что соответствует взаимодействию карбоната с жидким алюминием на 
зеркале металла, интенсифицируется в температурном диапазоне 1033 – 1061 К, а при 
погружении навески СаСО3 на глубину 1,0 м интенсификация реакции происходит в 
температурном диапазоне 1041 – 1069 К. Учитывая температурную зависимость плотности 
жидкого алюминия соответствующие давления на глубине 1,0 м в расплаве при этом 
составят 124,37 кПа и 124,30 кПа для температур 1041 К и 1069 К соответственно. 

Приведенные результаты свидетельствуют о принципиальной возможности 
проведения рафинирующей обработки расплавов на основе алюминия карбонатом кальция.  

Некоторые технологические моменты рафинирования расплавов на основе алюминия  
карбонатом кальция. 
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Эрозионная стойкость разделительных покрытий (РП) – одно из важнейших свойств 
технологических смазок: ею определяется вероятность приваривания заливаемого металла к 
литейной оснастке, уменьшение теплового удара; от неё зависит и качество отливки, так как 
смываемая смазка, попадая в "тело" отливки,  ведёт к ухудшению внешнего вида и 
увеличению пористости [1]. 

На поверхность пресс–формы разделительные покрытия наносят вручную, либо с 
использованием распылителей различных конструкций. При этом толщина слоя смазки 
зависит от способа нанесения, времени распыления смазки, скорости её перемещения, состава и 
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свойств смазочного материала и может варьировать от нескольких до 400 – 500 молекулярных 
слоёв а, в зависимости от размера молекул может составлять 0,5 – 0,8 мкм [2].   

Цель данной работы – исследование влияния технологических режимов литья 
алюминиевых сплавов под давлением на эрозионную стойкость разделительных покрытий. 

Исследования по определению эрозионной стойкости покрытий проводили на машине 
литья под давлением модели CLOO 250/25–B2, с холодной горизонтальной камерой 
прессования с использованием сплава АК12. Смазывание оснастки проводили 
водоэмульсионными РП, приготовленными на основе: нефтепродуктов (минерального масла 
Вапор и  гидрофобизатора ГФК–1), горного воска, РП на основе кремнийорганических 
соединений и смазки на жировой основе, содержащие в своём составе порошкообразные 
наполнители – графит и алюминиевую пудру. Измерение толщины образовавшегося слоя 
смазки до и после запрессовки жидкого металла осуществляли с помощью радиоволнового 
толщиномера марки ТМ–300.  

Установлено, что трехкратное увеличение времени выдержки отливки в пресс–форме 
перед извлечением с 5 до 15 с ведет к незначительному уменьшению толщины 
разделительного слоя, в среднем на 15 – 20 %. Наиболее высокую устойчивость при 
изменении времени выдержки отливки в пресс–форме показало РП на основе 
кремнийорганических соединений. Худший показатель у покрытия на основе 
гидрофобизатора и масла Вапор – вследствие относительно низкой термической стойкости 
нефтепродуктов.  

Показано, что существенное влияние на эрозионную стойкость смазочных слоёв 
исследуемых разделительных покрытий оказывает скорость впуска расплава в полость 
пресс–формы. В ходе работы также установлено, что максимальный смыв РП происходит в 
зоне литника. Независимо от скорости впуска и используемых составов РП толщина слоя 
разделительного покрытия в зоне литника снижается в среднем на 90 – 95 %.  
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