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Введение. Фильтрующие материалы находят широкое применение 

при ре1uении вопросов, свнзаннь1х с· повыnrением надежнос·ги и срока 

службы маrnин и механизмов, качества выпускаемой продукции, в деле 

защиты окружаюu~ей среды и др. В многообразии таких материалов особое 

место занимают фильтруfощие элемент1:.1 (ФЭ) в виде тел врашенш: 

втулки, трубы, стержни, стаканы, имею1цие высокуtо технологичность кон· 

струкuии, обеспечиваюшие минимальные затрать~ труда при их лронз· 

водстве и эксплуатаuии. Для их J.iзготовления. широкое распространение 

лолуч1U1и способы сухого изостатического прессования (СИПЛ 

основанные на использовании деформир}ЮIЦе(·о элемента, выполненноrо 

из высохозластичных материалов, и реали:sующие радиальную схему 

уIUiотнения (!]. Этот метод обеспечивает достижение равномерно111 

порорасnределения в формуемых заготовках и, в свою очередь, !"BpaJI· 
тирует вьrсокие эксrmуатационные свойства ФЭ. 

Анализ лtпературных источников ll, 3, 4] показывает отсутствю 
сведений об исследовании закономерностей изменения структурнъrх 1 

гидродииами•fеских свойств ФЭ И:J волокон, получаемых методом СИП. 

Методы исследований. При изrотовлснии ФЭ из волокон необхоДIW 
стремиться к использованmо волокон одного размера. На рис. 1 принсдеlt 
фотографии волокон фраюши (-0,315 + 0,4) мм и (-0,4 + 0,63) мм. Сваi1С11 
волокон различных фракu.иЯ были представлены ранее в ра60'1е Г. 
В процессе исследования были олределены зависимости (ypatнfe~ 
прессования) плотности пре(.;сuвок из медиьrх отожженных яолоt<·он i 
величины давления прессования при осевой Р1 и радиальной Р2 r.:x.e/J 
нагружения. 
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?i =8,080:,,.(1.-П)~lii; 

Р, ~7.07<1,(1-П)' 

(-0,63 t 0,4) мм 

Pi =9,74сr,.,(1-П)4 '61 , 

Р2 =9,84a..,{1-lI) 4
'
17 

Рнс. 1. Фотографии во1юкон разл:нчноrо грану:~:ом~тричсе/{оrо сос1авз: 
о,., - нредсл те11.учести м<1териа.rн1. l40JIOKOH; Н - 11uрнстосп. 

УстановлеJ.Jные экспериментальные зависимости свидетельствуют, 

что радиальная схема нагружения при методе СИП в диапазоне давпений 

лрессования 70 - J 40 МПа 06есне•1"вi.1.еТ получение на 5 - 20 о/ь более 

плотных прессовок по сравнению с методом осевого прессования. 

Резулъ·mn.1 и обсуждение. Дnя исс11сдования струкrурнык и: гидро­

динамических свойств на установк~ для радиально.изосJатическоrо прессо­

вания из медных волокон фрокций {-- 0,4 + 0,315) мм и (- 0,63 + 0,4) мм 
прессовались Ф:) трубчатой формъt с внутренним диаметром 32 мм и 
МЯ.Ной 160 мм. Диапазон давлений прессования составля.п 70 - 140 МПа. 
Спекание производилось при темпер1:1.1)'ре 1020 ± 20 QC в среде ар1--она. 

По~е спекания полученные трубчатые Jл~менты раsреза:t:исъ на зхспери­
Ме!fТапьные образцьr длиной 40 мм. HJ этих экслериментаJ1ьвых обра1uах: 
по ИЗ8еС11IЫ.м методикам [5] определялись структурные (nористос1ъ П, 

Маkсимальные d11 та~. и средние d11 ':/' размеры пор) и гидродинамические 
{kоэффициеит nроницаемост~~ k) свойства 

В табл. 1 и 2 приведены струJ(турные и гидродина.\tические еаойства 
)JССnерименталыrь1х обрззцоп ФЭ нз медньrх волокон в зависимости от 
ФPakJ.Ofoirnoro состава и давления прессования. 

Установленные зависимости позво.1тот определять режимы сухого 
"1остаткческого лрессоваЮ!'.11, обсслеч:ивающие получение ФЭ с 
1Рtбуемыми структурными и rидродина..-.tическими свойствами. 
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Таблиц11 l 

Структур11ые и rндравJ1ические CRoiic-ниt Jкс1~ер11ыента.~1ь.нь1х образцов Ф'), 
и1rотовле11ных и1 мед11ых аоJ1око11 фракции (-0,4 + Oi31S) мм 

д..л•·~~n% dn """'' d"cp. k ·J013
, l 11JI0ссоuания, МПа ' мкм мкм 

м2 

70 44,1 131,4 85,4 480,2 1 
J 

80 41,2 126,1 82,О 425,7 , 
1 , 

90 38,1 115,2 77,2 405,2 1 -----·- --г------- ------ --- ------j 

100 36,2 110,1 ti--- 383,1 ! 
- ----- --· ~ 

110 35,1 ЮЗ,2 2 --~~ -
95~4-- -120 34,4 294,7 

130 32,6 85,6 -+------69, 1 266,51 

140 31,6 78,7 255,4 
~- .L~~--- j 

Таблица 2 

Структурные и rндрав.лнческие свойства )КСIJ1tримента.11Lн"1х образ11ов ФЭ, 

и1готовленнь1х из медн1.~х волокон фрак11ин (- 0.,63 + 0,4) мм 

d"rp, 
мкм 

106,4 600,1 

98,4 541,8 
;----i-----, 

91,6 510,1 

89,4 453,2 
----+--------+------+--------+--------1 

86,5 ! 406,l 

Проведенные исследования позволили разработать технолоrич:сскJ-l!i 
процесс nолуqени.я ФЭ из медных волокон методом сухого 

изостатическоrо прессования. flo разработанному технолоrиче1..:комУ 
процессу изготовлены длинномерны\; [рубчатые фильтрующие элементы~ 
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фильтрующие элементы сложной формы. Фотографии фильтрующих 

элементов представлены на рис. 2. 

• б 

Рис. 2. Фильтрующие элементы, изго1(1Rленные методом сухого 
изостатичсско1'0 11рессования: а- цилиндрической формы с донышком; 

6 - цилиндрической формы с донышком и ребристой новерхносn.ю 

Выводы. Vlсследованы закономерности уплотнения медных волокон 

при радиальной схеме нагружения. Определень1 зависимости струкrурных 

(пористость, максимальные и средние размеры пор) и гидродинамических 

(коэффициент r1роиицаемости) свойств от давления прессоваНЮ1. 
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УДК 669.2/.8+ 621.382 

ИССЛЕДОВАНИЕ ПРОЦЕССОВ ПОЛУЧЕНИЯ 

ВЪIСОКОКА ЧЕСТВЕННЪIХ ЛИТЫХ ЗАГОТОВОК 

ДЛЯ РАСПЫЛИТЕЛЬНЫХ. МИШЕНЕЙ 
ИЗ АЛЮМИНИЯ И ЕГО СПЛАВОВ 

Г.В. Куп•1енко, А.В. Майонов, О.А. Поко 

Физико-технический u11c1ntanyn1 J!Alf Ь'еларуси 

Введение. КатодLt и мишени, явJ1яя.сr~ ср;;~.ьнигелъно недорогими ком­

понентами (узлами) современных дорогостоящих рr1спылитепьных систем, 

абсолютно необходимь1 дпя реализании тсхноло1·ий получения nокрытиli. 

Сами миu1сн.и и техноло1·ии их нзготовления постоянно развиваются для 

поддержания nостоянно p:Jcтytцero уровня систем распыления и получае­

мых покрытий. 

Основой дЛЯ успешнnго ре1исния проблем, связанных с обеспе­

чением производства качественньrми ми1пенямн, яIJляется возможность 

использояания при их и31·отовлении прогрессивных методом и техно­

логических приемов. Известно, что лучшие по стабильности, воснро­

изводимости и соответствию составу материала мишени 11rтснки 

формируются при гомогенной распыляемой noueµxнocrи. Способом лолу-

11ения таких мишеней является :1итье с последую1дей ru1астической дефор­

мацией. Привлечение методов обычного ли1 ья, особенно при исrJоЛЬ· 

зовании вторичного металла, часто приводит к получению в отливке меж· 

дендритной пористости, nустот и раf\овин) что недопусти.\fо для ИJдслЮ 

указанного применения. Позто~ литые заготов1<и в дальнейш~:I" 

подвергают r1ластической деформации. 

Цель настоящей работы - создание технологии изготовления тол!М 

литейными приемами, без последующей пластической дeфopмaIJJ!I 

заготовок для изготовления расm.1лн1·ельных мишенее~~ из алюминия t 
его сплавов. 

Материалъ1, оборудование, осr1агтка. В качестве u1ихтовых м1111' 
риалов использован алюминий марки А995, кремний монокристалли«' 
ский, медь бескислородная, титан йодидный. Однако основная часть рабf 
вr.1полнена nутсм передела остатков отработанных катодов-миwе11d 
nредставленнь1х НПО «Интеграл)). Следует отметить, что возможностьrf 
лу1rения качественных заготовок мишеней путем утилизации лома u~ 
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