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ской. Чтобы гарантировать необходимое качество получаемой ленты, необходимо 
понять механизм формирования структуры быстрозакаленного металла. 

Целью данной работы является исследование механизма формирования струк-
туры быстрозакаленного сплава Fe-Si-Al. 

Методика исследований. Быстрозакаленные ленты сплава Fe-Si-Al получали 
методом двухвалковой закалки-прокатки расплава. Скорость прокатки V = 3–4 м/с. 
Микроструктуру и кристаллическое строение изучали в продольном и перпендику-
лярном к оси направлении на сканирующем электронном микроскопе «Nanolab-7»  
и световом микроскопе «Унимет». Параметры шероховатости валков и ленты опре-
делялись при помощи профилографа-профилометра завода «Калибр» модели 250.  

Результаты исследований. Высокая скорость поверхности вращающихся валков 
при заливке расплава, присутствие окислов и примесей на контакте поверхностей ва-
лок-расплав, наличие некоторой начальной шероховатости валков приводят к неодина-
ковому смачиванию валка расплавом и формированию в зоне отвода тепла перегрева 
различных микрообъемов прямого и косвенного контакта расплава с микровыступами 
поверхности валка. Микронеровности на поверхности валка приводят к неодинаковым 
зазорам между поверхностью валка и корочкой намороженного металла. Имеющее ме-
сто различие в теплоотводе создает разницу скоростей роста кристаллов. Поверхност-
ная зона, которая непосредственно прилегает к поверхности валка, состоит из столбча-
тых кристаллов тонкого строения и расположенных перпендикулярно к поверхности 
ленты. Средняя зона поперечного сечения ленты состоит из неориентированных кри-
сталлов, которая при изменении режимов быстрой закалки сужается, а в отдельных мес-
тах может совсем исчезать. В местах отрыва корочки от поверхности валка кристаллы 
растут от поверхности ленты к ее середине в виде «пучков», причем угол наклона про-
дольных осей последних относительно нормали к поверхности ленты может изменяться 
в пределах 0–90º. Кристаллы, растущие с большими отклонениями от нормали, значи-
тельно толще и короче по сравнению с кристаллами, главная ось которых имеет мень-
шее отклонение от главного направления роста.  

В процессе увеличения толщины намораживаемой корочки при кристаллиза-
ции расплава возникают термические напряжения, вызывающие отрыв последней от 
поверхности валка и появлению термических трещин. Причиной напряжения явля-
ются охлаждение и температурное сжатие корочки по мере ее роста при одновре-
менном нагреве и тепловом расширении поверхности валка. Глубина трещин на по-
верхности ленты в среднем составляет 10 мкм, и они имеют преимущественно про-
дольную ориентировку, так как ширина образующейся корочки на несколько поряд-
ков больше ее длины.  
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Технология плакирования металлов состоит из подготовки поверхности осно-
вы и порошкового покрытия, совместной пластической деформации металлической 
основы и порошкового покрытия, а также дополнительной обработки полученного 
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соединения. Одной из проблем является достижение качественного соединения сло-
ев на этапе совместной пластической деформации. На прочность соединения оказы-
вают влияние свойства соединяемых металлов и параметры плакирования.  

Целью данной работы являлось выявление закономерностей образования со-
единения между металлической основой и порошковым покрытием на стадии их со-
вместной пластической деформации в технологиях плакирования металлов, выра-
женных через технологические параметры. 

Было выявлено, что условием образования соединения между слоями является 
превышение продолжительности совместной деформации порошка и основы над 
продолжительностью активации контактной поверхности основы с покрытием, ко-
торое должно быть больше продолжительности релаксации остаточных напряжений 
в порошковом покрытии. Графический и экспериментальный анализ свойств приме-
няемых материалов и технологических параметров процесса совместной пластиче-
ской деформации порошка и основы, используемых для расчета длительности акти-
вации контактной поверхности основы и длительности релаксации остаточных на-
пряжений в покрытии, определил наиболее значимые параметры процесса: скорость 
процесса деформирования, степень деформации, геометрия очага деформации, на-
чальная температура в зоне деформации. 

В качестве практических рекомендаций предлагается, с учетом свойств исполь-
зуемых материалов, обеспечивать условие образования соединения изменением тех-
нологических параметров: скорости процесса деформирования, начальной темпера-
туры нагрева, степени деформации и геометрического параметра очага деформации. 
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Наиболее трудный и до сих пор практически не решенный – вопрос расчета 
изменения дозы исходных компонентов формовочной смеси в зависимости от чис-
ленного значения реологических свойств. Иначе, какое дать количество свежих до-
бавок, чтобы получить желаемые свойства смеси. 

Целью исследования является разработка теоретических закономерностей, от-
ражающих взаимосвязь рецептурного состава формовочной смеси и ее реологиче-
ских свойств. А также, на базе полученных закономерностей, разработать рекомен-
дации по корректировке состава формовочной смеси. 

В экспериментах использовалась смесь, близкая по составу к единой смеси, 
применяемой на РУП «Гомельский завод литья и нормалей». Такая смесь содержит 
93,38–90 % отработанной смеси; 6,1–7,8 % кварцевого песка; 0,33–1,33 % глины бен-
тонитовой; 0,047–0,12 % связующего КО; 0,01–0,026 % крахмалита; 0,13–0,67 % угля 
каменного молотого; воду техническую. Влажность готовой смеси 3,3–3,6 %, содер-
жание активного бентонита 6–11 %. 

В опытах применяли оборотную смесь и свежий песок, один раз взятые из по-
тока формовочных материалов, поэтому управляемыми оставались две независимые 
переменные: бентонит – от 4,8 до 6,2 % и влажность – от 3,0 до 3,7 %. 
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