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В производстве проницаемых материалов наряду с традицион
ными способами порошковой металлургии в последнее время рас
ширяется использование литейных процессов, так как последние 
более производительны, э к о н о м и ч н ы и позволяют получать изделия 
больших размеров и разнообразной конфигурации. 

Проницаемость - основное свойство пористых материалов, по
з в о л я ю щ и х их использование для фильтрации, шумопоглощения , 
огневых преград и т.п. Проницаемость зависит от количества пор, 
их размера, шероховатости их внутренней поверхности. 

Литейные методы делятся на две основные группы [1 ]: 
- обработка жидкого металла различными газообразующими 

реагентами (Т1Н2 или другие гидриды) или продувка газом с после
д у ю щ е й заливкой в литейную форму и затвердеванием (процесс 
«А1ЛЧЖА8» Япония, « А г . - Р о а т » Южная Корея); 

пропитка алюминиевым расплавом специальных вставок на
полнителей с последующим удалением из затвердевшего компози
ционного материала неметаллической составляющей (процесс 
«•1)1 4)4'! |.. :. С Ш А и др . ) . 

I .ели первая группа методов отличается плохой управляемо
стью при получении открытой пористости, но имеет высокую про
изводительность процесса, то вторая группа характеризуется дости
жением стабильных параметров в отношении проницаемости и воз
можностью у правления поровой структурой в широком интервале. 

Особый интерес представляют литые композиционные мате-
риаты с алюминиевой матрицей, имеющие проницаемую структуру 
с уникальным комплексом параметров (плотность, механические 
свойства, коррозионная стойкость и т.п.), которые могут варьиро-
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ваться в широком интервале. Изготовление проницаемых материа
лов (ИМ) из алюминия и его сплавов предусматривает наличие от
крытых пор в отливках. 

Наиболее эффективным является разработанный в С Ш А спо
соб получения литых ИМ с использованием в качестве наполните
лей термически стойких водорастворимых солей (ЫаСТ, КС1, ВаС1 2 

и т.п.) [2]. При этом в литейную форму с наполнителем заливают 
расплавленный металл, который, затекая в поры наполнителя, 
формирует геометрию отливки. Заключительная стадия получения 
П М - удаление наполнителя из отливки осуществляется растворе
нием его в воде. Данный метод не дает возможность управлять 
комплексом заданных свойств ПМ в широком интервале. 
Отличается нестабильностью в получении норовой структуры и 
существенно зависит от размера частиц наполнителя. Чем крупнее 
частицы, тем легче расплав инфильтруется в поры. При 
использовании частиц наполнителя меньше 3 мм его пропитка под 
действием гравитации практически невозможна. 

Авторами разработана технология получения П М из алюминия 
и его сплавов, в том числе вторичных сплавов, с использованием 
вымываемых наполнителей - вставок, в которые жидкий металл ин
фильтруется под действием внешнего регулируемого давления газа. 

Технология получения П М состоит в следующем. В металли
ческую (кокиль) форму требуемой конфигурации помещается соле
вой наполнитель (засыпка или вставка) определенного фракционно
го состава (от 0,3 до 4 мм) и заливается расплав металла. На поверх
ность сплава под давлением подается газ. Под действием давления 
расплав проникает в поры наполнителя. Воздух из пор наполнителя 
удаляется через специальные вентиляционные каналы при воздейст
вии пропитывающего расплава, либо за счет разряжения, создавае
мого у основания кокиля форвакуумным насосом. 

В качестве газа в зависимости от требования по заданной сте
пени окисления сплава используются сжатый воздух, азот, аргон. 
После затвердевания отливка извлекается из кокиля, подвергается 
необходимой механической обработке, а затем из нее растворением 
удаляется солевой наполнитель. 

В технологическом процессе получения П М определяющее 
значение имеют: 

капиллярные явления; 
- температуры наполнителя, расплава и формы. 
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Как правило, металлический расплав не смачивает твердые чер
на наполнителя, поэтому проникновение его в капилляры между 
зернами может происходить под действием внешнего давления. Оп
ределено, что при использовании зерен наполнителя (хлористый на
трий) размером более 4 - 5 мм алюминиевый расплав пропитывает 
его при небольшом металлостатическом давлении ( 5 0 - 1 0 0 мм высо
ты слоя алюминиевого сплава) . Однако , при меньших размерах зе
рен (0 ,3-0 ,3 мм) металлостатического давления при изготовлении 
реальных фасонных отливок недостаточно для преодоления капил
лярного противодавления, поэтому на поверхность расплава при
кладывали давление 0,5-2,0 МПа, создаваемое газом (аргоном, азо
том). При таких условиях пропитка наполнителя происходит за 
0 ,5-2 ,0 с. 

Соотношение температур наполнителя расплава и формы вы
биралось таким образом, чтобы сплав до конца пропитки оставался 
в жидком состоянии. Установлено, что температура солевого напол
нителя должна быть не ниже 4 5 0 - 5 0 0 Г 'С, алюминиевого сплава 
АК12 - 740-800 °С, кокиля 250^+50 °С. 

Удаление наполнителя - хлористого натрия - из отливки наи
более эффективно происходит при его растворении водой, посту
пающей в заготовку под давлением 1,5-2,0 атм. В противном случае 
время растворения значительно возрастает. 

Практическим примером технологии является получение из 
алюминиевого вторичного сплава АК12 детали «Корпус глушителя 
компрессора» массой ориентировочно 2,2 кг, часть которого выпол
нена в виде проницаемого материала (рис. 1). 

Рис. 1 Деталь «Корпус глушителя компрессора» из сплава АК12 
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Заключение 
Литейные технологии дают возможность изготавливать прони

цаемые материалы фильтрующего назначения на основе алюминия 
и его сплавов с удовлетворительной однородностью порораспреде-
ления и хорошей равномерностью получения свойств по площади. 
Повышение проницаемости связано в первую очередь с совершен
ствованием технологии изготовления вставок из вымываемых на
полнителей, предназначенных для пропитки расплавленным метал
лом, и отработкой режимов инфильтрации. Применение прогрес
сивного метода литья в кокиль с импульсной жидкофазной пропит
кой позволяет разработать новый вид высокоэкономичных и эффек
тивных литых проницаемых материалов, в т.ч. из вторичных алю
миниевых сплавов, не используя дорогостоящие порошки. 
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В машинах и оборудовании, используемых в сельском хозяйст
ве, содержится большое количество деталей из алюминиевых спла
вов, которые вследствие повышенных эксплуатационных нагрузок 
требуют периодической замены (например, поршни двигателей, де
тали гидропневмоаппаратуры и др.) Отработавшие свой ресурс де
тали сдаются в региональные отделения Вторцветмета для перепла

т е 

Ре
по
зи
то
й 
БГ
АТ
У

http://bsatu.by



