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Анализ полученных результатов свидетельствует о реальной возможности получения чугуна с
вермикулярным и шаровидным графитом с использованием быстроохлажденного гранулированного
модификатора на основе алюминия содержащего (5,0-6,0%)магния.
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Литье под давлением - один из  наиболее производительных способов производства отливок. Но для
того чтобы   получать высококачественные поверхности и  точные по размерам отливки необходимо
использовать разделительные покрытия. Смазки препятствуют образованию задиров и привара, а
следовательно и уменьшают усилие извлечения  стержней из отливки и отливки из формы. В настоящее
время используют смазки на водной основе, которые изготавливаются в виде концентрата, а перед
употреблением  разбавляются водой.

Одной из главных проблем получения водоэмульсионных смазок является то,  что  смазывающие
компоненты в воде нерастворимы.   Для того чтобы эту проблему решить  применяют различные
поверхностно-активные вещества (ПАВ).

Рассмотрены способы создания устойчивых эмульсий на основе различных типов  ПАВ:  ионных и
неионных. К ионным относят синтетические моющие средства (соли щелочных  металлов, арилаты,
натриевые соли алкилсерных кислот), гидрохлориды сикиламинов, галоиды алкиламмония. К неионным-
алкилгликозиды, эфиры сахарозы и жирных кислот.

Также в состав смазок вводят добавки  для увеличения седиментационной устойчивости,
антикоррозионных и противозадирных свойств. Для увеличения  седиментационной устойчивости
используют ПАВ со следующими добавками: этаноламинами, жидким стеклом, спиртами (гликолями) и
жирными кислотами.

Исходя из экспериментальных данных  видно, что лучших результатов можно достичь, используя
неионные ПАВ  с добавкой  жирных кислот.  Седиментационная  устойчивость  эмульсии  на основе
кремниорганических полимеров  с применением указанного комплекса ПАВ увеличилась в 60 раз. Кроме
этого смазка на основе указанного комплекса обладает высокой степенью  гидрофильности и легко
разбавляется водой в пропорции 1:30.

УДК 621.74
 Автоматизация и механизация разделительных покрытий при литье под давлением

Студента гр. 104124 Щербаков Ю.А., Казак А.Д.
Научный руководитель – Михальцов А.М.

 Белорусский национальный технический университет
                                                                                       г. Минск

При литье под давлением для получения максимального результата и экономического эффекта
требуется оптимизированное нанесение разделительных покрытий. Это достигается путем механизации и
автоматизации процесса. Для механизации и автоматизации смазывания нужно исключить из
технологического процесса операции нанесения вручную смазочного материала на рабочие поверхности
пресс-формы.

Механизация смазывания осуществляется при нанесении разделительных покрытий  распылением
через блоки форсунок манипуляторов и роботов, повторяющих движения рабочего при смазывании.
Технологическая смазка распыляется в мельчайшие капли и подается к пресс-форме воздушным конусом,
обеспечивая образование однородной пленки. Модульность оборудования позволяет собрать
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конфигурацию форсунок, в точности повторяющую пресс-форму. Это позволяет распылять смазку и
осуществлять обдув специальным образом там, где это требуется, что способствует снижению времени,
требуемого на распыление и обдув, также снижается расход смазки. В сложных для нанесения смазки
условиях применяют ручные распылительные пистолеты.

Роботизированные распылительные системы представляют собой комбинацию технологии
нанесения смазки с многокоординатными системами промышленных роботов. Программируемые
параметры распыления для давлений воздуха и смазки могут быть связаны с быстрым или медленным
движением робота в ряд комбинаций, позволяя легко адаптироваться к специфическим условиям любой
пресс-формы. Полностью интегрированная система позволяет оператору контролировать весь процесс, а
также производить необходимые регулировки с одной консоли управления.




