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ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС 

ФОРМООБРАЗОВАНИЯ ЭЛЕКТРОФОРЕТИЧЕСКИХ
ОБОЛОЧЕК

МЛ. Замятгн, С.В. Малих, Л.В. Проко
пович. Технологічний процес формоутво
рення електрофоретичних оболонок. Аналі
зуються екологічні недоліки електрофорети
чного методу формоутворення. Пропонується 
використання суспензій без додатку елект
ролітів.

N.I. Zamyatin, S.V. Malykch, L.V. Proko
povich. The technological process of electro
phoretic coats forming. The ecological disad
vantages of an electrophoretic forming method 
are analyzed. Use of suspension without elec
trolyte addition is proposed.

В настоящее время получают развитие методы формообразования, направленные на 
экономию материалов и обеспечение их экологичности. В области специальных технологий 
литья привлекают внимание процессы формообразования тонких оболочек из экологически 
чистых компонентов.

При традиционной технологии создание электрического заряда на поверхности дисперс
ной фазы (маршалит, корунд и т.д.) обеспечивается в результате адсорбции анионов электро
литов, вводимых в суспензию [1]. Электролитами обычно служат азотная и соляная кислоты, 
которые вредны для здоровья человека, т.к. их предельно допустимая концентрация (ПДК) в 
рабочей зоне составляет 5 мг/м3. Учитывая, что оболочки проходят термическую обработку, 
продукты деструкции еще более опасны, т.к. содержат соединения хлора, ПДК которого уже 
1 мг/м3. Экологически небезопасными являются и водные растворы фосфорных солей, на
пример, гексаметилфосфат, триполифосфат натрия и тринатрийпирофосфат [2]. ПДК соеди
нений, содержащих фосфор, в этих случаях составляют 0,03 мг/м3. Кроме того, применение 
этих веществ может привести к поверхностному насыщению отливки фосфором.

Для решения технологических и экологических проблем тонкостенных оболочек на осно
ве электрофоретического формообразования предлагаются новые подходы.

Разработанная технология электрофоретического формообразования включает примене
ние водных суспензий без экологически опасных реагентов. Исследования водных суспензий 
на основе молотого плавленого кварца и пылевидного кварца показали, что заряд на поверх
ности диспергированной фазы образуется в результате сколов и деформации кристалличе
ской решетки [3], а также за счет образования кремниевых кислот [4]. Установлено, что при 
величине удельной поверхности частиц (П), равной 6000 см2/г, эффект образования заряда 
наиболее устойчив [4].

Скорость образования оболочки определяет в основном длительность процесса формооб
разования и зависит не только от величины П, но и от природы самого кварца. Исследова
ния показали, что скорость 
нарастания оболочки из 
плавленого кварца выше, 
чем из пылевидного (рис. 1).
Это объясняется, видимо, 
тем, что частицы плавле
ного кварца имеют более 
высокий поверхностный 
заряд.

Еще одним технологи
ческим параметром, кото
рый во многом зависит от 
природы материала, явля
ется влажность оболочки.
При увеличении напряже
ния влажность оболочки из 
плавленого кварца остается

Рис. 1. Скорость формирования оболочки из кварца: 1 
леного; 2 — пылевидного

-плав-
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более низкой по сравнению с 
оболочкой из пылевидного квар
ца (рис. 2). Следовательно, обо
лочки из плавленого кварца яв
ляются более технологичными, 
т.к. требуют меньше времени на 
сушку.

Эти результаты дают воз
можность решения еще одной 
экологической проблемы —  ути
лизации отходов, если в качест
ве плавленого кварца применять 
бой кварцевого стекла.

Таким образом, применение 
суспензий без электролитов по
зволяет значительно повысить 

экологичность форетического метода формирования керамических оболочек для литья по вы
плавляемым моделям.
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40 60 80 100 Сила тока- мА
Рис. 2. Зависимость влажности оболочки от силы тока: 

1 —  из плавленого кварца; 2 —  из пылевидного кварца

УДК 620.193 А.А. Мешков, инженер

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ДОЛГОВЕЧНОСТИ ДЕТАЛЕЙ С 

ТРЕЩИНОЙ В АГРЕССИВНЫХ РАБОЧИХ СРЕДАХ
О.А. Мєшков. Визначення довговічності 

деталей з тріщиною у агресивних робочих 
середовищах. Запропоновано враховувати 
вплив агресивних середовищ на довговічність 
виробів з тріщиною площею кінетичної діаг
рами втомленосного руйнування.

A.A. Meshkov. Determination of longev
ity of details with a crack in corrosive 
working mediums. Corrosive mediums influ
ence to longevity of details with a crack is of
fered to take into account by square of the 
kinetic diagram of fatigue destruction.

Одной из наиболее распространенных причин преждевременного, подчас аварийного вы
хода из строя машин, аппаратов, инженерных коммуникаций и сооружений является корро
зия металлов. Особенно опасный вид коррозии —  коррозионно-механическое разрушение, 
протекающее при одновременном действии агрессивных сред и механических напряжений. 
Такое разрушение часто происходит без видимых изменений состояния поверхности и де
формации изделия, что затрудняет его своевременное обнаружение на ранних стадиях раз
вития [1].

Современные инженерные расчеты машиностроительных конструкций, реально всегда 
имеющих дефекты материала, немыслимы без привлечения методов механики разрушения. 
Прогнозирование на стадии проектирования прочности и долговечности конструкций при

МАШИНОСТРОЕНИЕ. ТЕХНОЛОГИЯ МЕТАЛЛОВ
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