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Исследованием стойкости к деформациям определяется возможность длительной эксплуатации металлоконструкций. При традиционном процессе получения отливок в машинах центробежного литья расплав металла под действием центробежных сил отбрасывается к стенкам металлической формы и, затвердевая, образует отливку [1]. Такие трубные отливки используются для транспортировки агрессивных, высокотемпературных сред и сред с абразивным наполнением в металлургии, цементном производстве; химической промышленности и нефтяной отрасли. Особенностью отливок, получаемых таким способом, является повышенная плотность в зоне соприкосновения расплава с формой. К основным недостаткам способа, как правило, относят различие реологических и физико-химических свойств компонентов покрытия, которые обуславливают возникновение в нем напряжений и низкое адгезионное взаимодействие, что приводит к отслоению и разрушению керамической оболочки. Кроме того, защитное покрытие формируется только на внутренней поверхности трубы, выполненной из определенных марок сталей, что значительно ограничивает область их применения. 
Сокращение недостатков при одновременном повышении качественных характеристик металлоизделия возможно при заливке в вертикальную форму расплава, полученного алюмотермией из термитной шихты [2, 3]. Для этого огнеупорный реактор заполняется термитной смесью и устанавливается над литейной формой центробежной машины; смесь воспламеняют и в реакторе проходит экзотермическая окислительно-восстановительная реакция с образованием металлического расплава, который заполняя вращающуюся литейную форму, образует тело отливки. Шлак, образующийся в результате реакции, равномерно распределяется по внутренней поверхности отливки, препятствуя резкому охлаждению последней [4, 5].

Техническим требованиям, предъявляемым к такой технологии отвечают графитовые формы. Высокая огнеупорность материала формы определяет возможность ее использования без разделительной смазки. Внутренняя шлаковая поверхность обеспечивает возможность эксплуатации такого изделия в химически агрессивных условиях, при температурах более 1200 0С.

Исследование стойкости к деформациям под действием собственного веса и под нагрузкой при нормальной и повышенной температурах оценивали расстоянием, на которое опускается конец консольно-расположенного образца, как показано на рис.1. По измеренным расстояниям образцов строили деформационные кривые, позволяющие оценить коробление изделия. Размеры образцов (200х10х10), продолжительность выдержки (15 мин) при заданной температуре являются постоянными, а длина консольной части и величина его нагружения  (0,02 кг на свободный конец балки) в различных сериях опытов изменяется. 
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Рис. 1. Схема испытания изделий на деформационную устойчивость

Для измерения размеров при повышенных (30 0С) и пониженных (100С) температурах, модель термостатировали в течение 1 часа и с точностью 1*10-5м микрометром КИ измеряли ее прогиб. Относительная погрешность определения размеров при нормальной и повышенной температурах не превышала 5% при доверительной вероятности равной 0,95. Для повышения термостабильности изделий при их технологической эксплуатации, дисперсные композиции, кроме материала основы на 20-40 % состояли из твердосплавных компонентов, равномерно распределенных в структуре. 
Величина изгиба балки составила 1 – 1,5%, но после снятия нагрузки за счет упругости материала изделия. Результаты полученные при испытании с содержанием различных компонентов идентичны. Таким образом, испытаниями выявлена стойкость полученных изделий к деформациям. 
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