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The methods of carrying out of experiments by deter-
mination of gas creating ability of different materials which 
are of interest from the point of view of molding of alumi-
num alloys under pressure are given and described, and 
the results of research are presented as well.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ГАЗОТВОРНОЙ СПОСОБНОСТИ МАТЕРИАЛОВ, 
ИСПОЛЬЗУЕМЫХ ПРИ РАЗРАБОТКЕ РАЗДЕЛИТЕЛЬНЫХ 
ПОКРЫТИЙ ДЛЯ пРЕСС-ФОРМ ЛИТЬЯ  
АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ ПОД ДАВЛЕНИЕМ 

Введение. Основной причиной высокого газо-
содержания в отливках при литье под давлением 
является газовыделение покрытий, наносимых на 
рабочую поверхность пресс-форм перед запрес-
совкой металла [1].

Разделительные покрытия, как правило, состо-
ят из основы, растворителя (разбавителя), поверх
ностно-активных веществ (ПАВ) и различных спе-
циальных присадок. В качестве основы использу-
ются масла, жиры, кремнийорганические полиме-
ры, графит (преимущественно в виде коллоидных 
препаратов), реже применяются соли. После нане-
сения покрытия растворитель испаряется, а на по-
верхности пресс-формы остается тонкая экрани-
рующая пленка [2].

Газотворность покрытий определяется в основ-
ном газотворностью основы разделительного по-
крытия. Поэтому при выборе основы необходимо 
учитывать ее влияние не только на усилие извле-
чения отливки из пресс-формы или стержней из 
отливки, но и на газовый режим формы, а, следо-
вательно, на пористость в отливках [3].

Целью данной работы является определение 
газотворной способности различных материалов, 
представляющих интерес с точки зрения литья под 
давлением при разработке новых составов разде-
лительных покрытий.

Для исследования газотворности материалов, 
входящих в состав разделительных покрытий,  
в БНТУ на кафедре «Металлургия литейных спла-
вов» была разработана специальная методика, ба-
зирующаяся на изменении объема сильфона, при 
выделении газов из дозы исследуемого материала, 
фиксируемого датчиком перемещения, основанная 
на изменении давления в замкнутом объеме при 

выделении газа из дозы изучаемого вещества [3]. 
Температура свинцовой ванны и промежуточной 
камеры в период проведения экспериментов со-
ставляла 620 °С, что соответствует температуре за-
прессовываемого алюминиевого расплава. 

В реальных условиях литья под давлением раз-
делительное покрытие наносится на предвари-
тельно разогретую поверхность пресс-формы. При 
этом разбавитель и некоторая часть покрытия успе
вают испариться. Поэтому колпачек с дозой иссле-
дуемого материала для имитации нанесения на го-
рячую поверхность пресс-формы предварительно 
выдерживали в печи сопротивления в течение  
3 мин при температуре 200 °С.

Объем выделившихся газов определяли следу-
ющим образом:
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где V1 − объем промежуточной камеры; P1 − атмос-
ферное давление; ∆P − изменение давления в ка-

 
Рис. 1. Газотворность исследуемых нефтепродуктов при 
температуре испытания 620 °С: 1 – индустриальное масло; 
2 – гидрофобизатор ГФК-1; 3 – воск; 4 – масло Вапор; 5 –  

парафин
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мере за счет выделения газов из дозы испытуемого 
материала. 

Результаты исследований и их обсуждение. 
Газотворность исследуемых материалов определя-
ли при выдержке дозы исследуемого материала  
в течение 20 с. После указанного интервала време-
ни давление в промежуточной камере обычно из-
меняется незначительно.

Исследование прошли материалы, которые по 
природе происхождения условно можно разделить 
на три группы: нефтепродукты (индустриальное 
масло И-20А, масло Вапор, гидрофобизатор ГФК-1, 
горный воск, парафин); растительные масла и жи
ры, а также их производные (растительное масло, 
жир технический, соапсток, фус, жирные кислоты, 
жировой гудрон) и кремнийорганические материа-
лы (диметилсилоксановый каучук, полиметилси-
локсановая жидкость марок ПМС100, ПМС300, 
ПМС400). Полученные экспериментальные дан-
ные представлены на рис. 1−3.

Выводы. Кинетика процесса термодеструкции 
исследуемых материалов, установленная с помо-

щью разработанной методики, показывает, что 
наименьшей газотворной способностью обладают 
кремнийорганические материалы. При этом мини-
мальное значение получено при использовании 
синтетического каучука и полиметилсилоксановой 
жидкости ПМС400. 

Из рис. 1 видно, что наибольшей газотворной 
способностью обладают материалы на основе не-
фтепродуктов. Худший результат получен при ис-
следовании воска и парафина (до 1400 см3/г).

Промежуточные результаты получены при ис-
следовании растительных масел, жиров и их про-
изводных. Значение газотворной способности при 
этом находится в интервале 650 – 1200 см3/г. 

Следовательно, для уменьшения газотворной 
способности вновь разрабатываемых раздели-
тельных покрытий пресс-форм литья алюминие-
вых сплавов и уменьшения газовой пористости  
в отливках предпочтение при выборе материа-
лов, используемых для приготовления покрытий, 
следует отдавать кремнийорганическим мате- 
риалам.

Рис. 2. Газотворность исследуемых растительных масел, 
жиров и их производных при температуре испытания 620 °С: 
1 – растительное масло; 2 – жир технический; 3 – соапсток; 

4 – фус; 5 – жирные кислоты; 6 – жировой гудрон

Рис. 3. Газотворность исследуемых кремнийорганических 
материалов при температуре испытания 620 °С: 1 – ди-
метилсилоксановый каучук; 2 – ПМС100; 3 – ПМС300; 4 – 

ПМС400; 5 – синтетический каучук СКТВ-1
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