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Для получения отливок из оловянистых бронз 

центробежное литье является наиболее надежным 

способом, обеспечивающим получение плотных 

отливок. Основными факторами процесса форми-

рования центробежной отливки являются условия 

охлаждения сплава, определяющие скорость 

направленного затвердевания, плотность и каче-

ство отливки, которые в свою очередь зависят от 

теплопроводности формы и нагрева сплава и фор-

мы. Скорость вращения является фактором необ-

ходимым для вовлечения жидкого металла во 

вращательное движение с целью нормального пи-

тания последовательно затвердевающей отливки, 

оказывающим большое влияние на охлаждение 

отливки 

 Существующие разногласия, касающиеся осо-

бенностям кристаллизации оловянисто-

свинцовистых бронз при центробежном литье, 

которые встречаются в литературе [2.3], вызвали у 

нас интерес проверить, как влияет скорость вра-

щения формы на формрование свинца в отливках 

из пятикомпонентной  оловянистой бронзы. 

Для исследования влияния скорости вращения 

формы на формирование свинца, пятикомпонент-

ную оловяннистую бронзу заливали в формы с 

вертикальной (кольца) и горизонтальной (втулки) 

осями вращения. Соотношение массы формы и 

отливки, а также скорость заполнения формы 

жидким металлом приняли одинаковыми для всех 

образцов. Температуру заливки выбрали одинако-

вую для всех образцов, равную 1150˚. Скорость 

вращения для колец варьировали от 200 до 1600 

об/мин с интервалом 200 об/мин. Для втулок ско-

рость вращения выбрали 400, 800 и 1000 об/мин.  

Из полученных  отливок вырезали образцы для 

металлографических исследований. На нетравле-

ных шлифах свинец выглядит в виде темных гло-

буль разной дисперсности. Образцы, вырезанные 

из колец, исследовали в трех сечениях: внутрен-

няя, средняя и наружная поверхности. На рис.1 и 2 

представлены кривые зависимости объемной доли 

и среднего размера свинца от скорости вращения 

формы. Исследуемые образцы вырезаны из колец. 

Минимальная концентрация свинца находится 

в серединной части отливки. С повышением ско-

рости вращения формы размеры свинцовых вклю-

чений увеличиваются в наружней и внутренней 

частях отливки, количество свинца снижается во 

всех трех сечениях отливки (рис. 3 а, б). 

 

 
Рис.1 Влияние скорости вращения формы на ко-

личество свинца 

 
Рис.2 Влияние скорости вращения формы на раз-

мер свинца 
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Рис.3  Влияние скорости вращения формы на рас-

пределение свинца в центробежнолитой отливке 
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из пятикомпонентной оловянистой бронзы. Сере-

дина отливки, (а-заливка при 200, б - при 1400 

об/мин; ув160). 

 

На рис. 4 представлены кривые распределения 

свинца в разных сечениях образцов, вырезанных 

из колец. 

Рис.4 Влияние скорости вращения формы на 

количество свинца в различных сечениях от-

ливки. Образы вырезаны из колец. 

 

Все кривые имеют похожий характер: количе-

ство свинца минимальное в середине отливки и 

возрастает к краям. По ходу затвердевания отлив-

ки количество свинца возрастает от серединной 

части к внутренней, причем для высоких скоро-

стей вращения различия содержания свинца в раз-

ных сечениях отливки менее заметно, чем при 

низких.  

При исследовании образцов вырезанных из 

втулок характер распределения свинца по сече-

нию подобен распределению, наблюдаемому при 

исследовании колец. 

 Количество свинца максимально на внутренней 

поверхности отливки, причем у образцов отлитых 

при низкой скорости вращения формы различие в 

содержании свинца по сечению заметнее.  

Увеличение скорости вращения и соответ-

ствующее повышение давления жидкого металла 

тормозит усадку отливки и уменьшает воздушный 

зазор между отливкой и формой, что усиливает 

охлаждение отливки и ускоряет еѐ затвердевание. 

Казалось бы, средний размер свинцовых включе-

ний должен уменьшаться. Но благодаря повыше-

нию давления в отливке происходит слияние и 

укрупнение свинцовых включений. 

При большой скоротси вращения формы лик-

вационные явления уменьшаются и кривые рас-

пределения элементов по сечению отлливок ста-

новяться плавными, без скачкообразных измене-

ний, характерных для низких скоростей вращения 

[1]. 
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