
  

количество частиц в образцах отлитых под давлением значительно выше, чем 

в образцах залитых в кокиль; (iv) частицы расположены только в зернах твердо-

го раствора и отсутствуют в участках между эвтектическими ламелями. 

В заключении необходимо отметить, что плотность дислокаций в сплаве 

после литья под давлением значительно выше, чем для случая кокильного ли-

тья. С учетом того, что выявленные частицы связаны с дислокациями, и их ко-

личество зависит от плотности дислокаций, можно сказать, что механизмом их 

появления является гетерогенное зарождение на дислокациях. Таким эффек-

том естественного старения объясняются высокие механические свойства ли-

тейного сплава AlMg5Si2Mn. 
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ЛИТТЯ АЛЮМІНІЄВОГО СПЛАВУ АК7 ПО ЖОЛОБУ ДЛЯ ОДЕРЖАННЯ ЗА-
ГОТІВОК З НЕДЕНДРИТНОЮ СТРУКТУРОЮ ПЕРВИННОЇ ТВЕРДОЇ ФАЗИ 

 

Для лиття під тиском алюмінієвих сплавів в частково закристалізованому 

стані важливим моментом є спеціальна попередня підготовка металевої суспен-

зії, в результаті якої в сплаві утворюється недендритна глобулярна, або близька 

до неї морфологія структури первинної фази. З такою структурою суспензія во-

лодіє ефектом тиксотропії і при накладанні зсувного силового навантаження до-

зволяє досить легко і якісно заповнювати порожнину ливарної прес-форми. 
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Вважається, що одним із методів одержання недендритної структури в суспензії 

є заливка ливарної форми алюмінієвим сплавом по металевому жолобу. Під-

твердженням цьому є значна кількість наукових робіт присвячених цьому питан-

ню. Однак, як стає зрозуміло із аналізу публікацій, ще залишаються деякі питан-

ня, які потребують уточнення та додаткових досліджень. Тому, завданням робо-

ти було встановити можливість одержання недендритної структури первинної 

фази в заготівках із вітчизняного промислового алюмінієвого сплаву марки АК7 

та визначити оптимальні значення технологічних параметрів при заповненні 

сплавом порожнини ливарної форми із застосуванням металевого жолобу.   

Для проведення експериментів в якості дослідної форми було вибрано 

тонкостінний сталевий кокіль з середнім внутрішнім діаметром 45 мм. Після 

розплавлення алюмінієвого сплаву в роздавальній печі, за допомогою залива-

льного ковша з її тигля відбирали порцію розплаву. При досягненні потрібної 

температури заливки, сплав починали лити на металевий жолоб, на якому були 

встановлені термопари типу К. Далі, після такого “захолоджування” сплаву на 

жолобі, метал стікав у дослідну форму, в якій відбувалося його подальше конт-

рольоване охолодження. При досягненні температури сплаву, близької до евте-

ктичної, здійснювали гартування металу у воді. Із одержаних дослідних виливків 

вирізали темплети, виготовляли шліфи та досліджували мікроструктуру сплаву.   

Проведеними експериментами показана можливість одержання заготівок з 

недендритною структурою первинної твердої фази із досліджуваного алюмініє-

вого сплаву при використанні металевого жолобу для заливки ливарної форми. 

Встановлені оптимальні значення технологічних параметрів методу заливки 

сплаву в форму по жолобу (довжини жолобу і температури заливки) при яких 

можна одержувати алюмінієві заготівки з недендритною, навіть – глобулярною, 

або близькою до неї структурою первинної фази з розміром глобуля 50 – 60 мкм. 

Такий метод лиття алюмінієвих заготівок можна вважати досить ефективним, 

оскільки він не потребує для своєї реалізації складного технологічного облад-

нання та додаткових енергетичних ресурсів. 
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