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Розроблення нових конструкційних матеріалів, які мають кращі властивості в 

порівняні з традиційними металлами, є актуальним напрямком в матеріалознавстві. Од-
ним з представників таких матеріалів є інтерметаліди на основі титану Такі матеріали 
зберігають свою структуру і механічні властивості при високих температурах, володіють 
високими антикорозійними і антифрикційними властивостям [1]. Інтерметалідні компози-
ти, армовані керамічними вкрапленнями, мають переваги у порівнянні зі звичайними ти-
тановими сплавами за рахунок кращих механічних властивостей при підвищених темпе-
ратурах, вищої стійкості до окислення та інше. Тому метою даної роботи було отримання і 
дослідження композиційних матеріалів системи TiAl-B4C.  

 

 

Рис. 1 Вплив температури на усадку 
композиційного матеріалу TiAl-B4C 

В роботі отримали композиційні 
матеріали складу TiAl-(0,5; 1, 1,5) B4C 
при температурах спікання 
1100…1300 °С в вакуумі. Зміну усадки в 
процесі спікання представлено на рис. 1. 

З отриманих даних видно, що зі 
збільшенням температури спікання усад-
ка монотонно збільшується, при чому 
збільшення кількості карбіду бору при-
зводить до зменшення усадки. Така 
поведінка обумовлена взаємодією B4C з 
TiAl та утворенням тугоплавких карбідів 
та боридів, що підтверджується рентге-
нофазовими дослідженнями (рис. 2). 
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Рис. 2. Дифрактограма композиційного матеріалу системи TiAl-B4C, отриманого 

при температурі 1300 °С 
 
Мікроструктурними дослідженнями встановлено, що збільшення карбіду бору 

сприяє зменшенню розміру пор (рис. 3), оскільки утворення тугоплавких враплень блокує 
процеси їх росту. Пористість отриманих матеріалів на перевищує 25%. 
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0,5% B4C 1% B4C 1,5% B4C 
Рис. 3. Мікроструктура композиту системи TiAl-B4C, отриманого при температурі 

1300 °С 
 
Збільшення температури спікання сприяє усадці композиту, призводить до взаємо-

дії карбіду бору з інтерметалідом і утворення тугоплавких вкраплень, які блокують ріст 
пор при їх рівномірному розташуванні в об’ємі композиту і, як наслідок, покращення ме-
ханічних та експлуатаційних характеристик композиційного матеріалу. 

Література: 
1. Ильин А.А., Колачев Б.А. Полькин И.С. Титановые сплавы. Состав, структура, 

свойства / М.: ВИЛС – МАТИ, 2009. – 520 с.  
 
 
 

Скирденко М.В., Лютий Р.В., Кеуш Д.В.                                                   
(КПІ ім. Ігоря Сікорського, м. Київ)                                                        

ЗВ’ЯЗУВАЛЬНИЙ КОМПОНЕНТ ІЗ ОРТОФОСФОРНОЇ КИСЛОТИ І 
СУЛЬФАТУ АЛЮМІНІЮ ДЛЯ СТРИЖНЕВИХ СУМІШЕЙ  
 
Усі сучасні роботи з удосконалення технологій виготовлення ливарних стрижнів 

розраховані на серійне та масове виробництво. У реальних ливарних цехах України харак-
тер виробництва є дрібносерійним або індивідуальним, і застосування провідних стриж-
невих технологій є недоцільним. Для створення альтернативних процесів найбільш перс-
пективними та мало вивченими є неорганічні зв’язувальні компоненти, які являють собою 
фосфорні солі металів. Для їх утворення в сумішах використовують ряд оксидів або гідро-
ксидів, проте застосування неорганічних солей металів (зокрема алюмінію) невідомо. 

У нашій роботі представлено нову зв’язувальну систему ортофосфорна кислота 
Н3РО4 – сульфат алюмінію Al2(SO4)3 та стрижневу суміш на її основі. 

Створення нового неорганічного зв’язувального компонента із названих речовин 
стало можливим в результаті ґрунтовного аналізу процесів, які відбуваються у досліджу-
ваній системі при різних температурах. 

Для встановлення хімічного і фазового складу проведено рентгенофазовий аналіз 
проб ортофосфорної кислоти із сульфатом алюмінію у різних співвідношеннях та дифере-
нційний термогравіметричний аналіз цих проб. Зв’язувальний компонент застосовано при 
виготовленні стандартних зразків стрижневої суміші для випробування на міцність, а та-
кож для стрижнів і оболонкових форм у лабораторних умовах. Стрижні і форми викорис-
тано для виготовлення виливків із залізовуглецевих сплавів. 

У результаті розроблено оригінальну технологію отримання зв’язувального компо-
нента для стрижневої суміші, який складається із 5…10 мас. ч. сульфату алюмінію на 
1 мас. ч. ортофосфорної кислоти і буде в подальшому об’єктом патентування. Стрижні із 
5…6% такого зв’язувального компонента, зміцнені при 200 оС, характеризуються міцніс-


