
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
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ва в чушки, поставляемые затем в качестве вторичных сплавов, где в 
лучшем случае гарантируется только их химический состав. Для их 
замены при ремонтных работах применяются детали, изготовленные 
из первичных алюминиевых сплавов. 

В связи с отсутствием в Беларуси собственных первичных 
сплавов и их высокой стоимостью в НИИ И И с ОП (Научно-
исследовательский институт импульсных процессов с опытным про­
изводством) разработана комплексная технология переработки алю­
миниевого лома и получения из него литых заготовок деталей, 
которые по химическому составу, структуре и механическим свой­
ствам соответствуют требованиям Г О С Т о в и других нормативных 
документов . 

При производстве качественных отливок из отходов важное 
значение имеют подготовка шихты, технология плавки и очистки 
расплава от окисных включений и растворенного водорода, выбор 
режима заливки сплава в форму, обеспечение регулируемого тепло­
обмена в системе «отливка-форма», рациональная конструкция ос­
настки. 

Приготовление алюминиевого сплава включает в себя сле­
д у ю щ и е этапы: 

- сортировка и разделка крупногабаритных отходов, удаление 
стальных деталей, неметаллических включений; 

- переплав кускового лома и отходов в индукционной печи с 
графитовым тиглем с подшихтовкой до требуемого химического со­
става; 

- рафинирующе-модифицируюгцая обработка алюминиевого 
расплава в раздаточной печи с графитовым или чугунным футеро­
ванным тиглем. 

Все операции должны выполняться с особой тщательностью. 
Это связано с тем, что на поверхности отходов, как правило, имеет­
ся значительное количество загрязнений в виде смазочных масел, 
графита, пыли, адсорбированной влаги, которые при переплаве на­
с ы щ а ю т сплав окисными включениями и водородом, образующими 
при затвердевании сплава тазовую пористость. Кроме т о ю , поверх­
ность отходов покрыта рыхлой толстой оксидной пленкой, которая 
на 3 0 - 4 0 % состоит из гидрооксида А1(ОН)> Химически связанная 
влага плохо удаляется даже при нагревании до 900°С, а при попада­
нии в расплав такой гидрооксид повышает насыщенность его воло-
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родом и оксидными включениями. Это снижает механические и 
служебные свойства деталей. 

Значительная часть растворенного водорода в расплаве связана 
в комплексы с оксидом алюминия. Поэтому все мероприятия, на­
правленные на снижение содержания окисньгх включений, способ­
ствуют снижению содержания водорода, и наоборот, дегазация час­
тично удаляет и окисные включения. 

Очистка сплава от оксидов и водорода проводится в две ста­
дии. Па первой стадии продувается аргон через мелкопористое со­
пло в течение 9-10 минут при температуре 700-720°С или в расплав 
вводятся дегазирующие таблетки с помощью колокольчика. На вто­
рой стадии рафинирующе-модифицирующий флюс наносится на 
поверхность расплава в количестве 2 % от массы жидкого метатла. 
Флюс состоит из смеси хлоридов и фторидов щелочных металлов: 
натрий хлористый 45 %; калий хлористый - 25 %; натрий фтори­
стый 20 % ; криолит - 10 %. Такой флюс не только удаляет окис­
ные включения, но и измельчает эвтектические составляющие в 
атюминиевых сплавах типа силумин. 

Исследования показали, что разработанная технология позво­
ляет получить сплав из загрязненных отходов с пористостью 1-2 
балла по Г О С Т 1583-93 и содержанием окисных включений до 
0 ,1мм 2 / см 2 (по пробе Добаткина) . 

Высококачественные заготовки деталей получают литьем в ме­
таллические формы (кокили), устанавливаемые на станках с гидрав­
лическим, пневматическим приводом, в отдельных случаях исполь­
зуются и ручные кокили. 

В Н И И ИЛ с 011 разработана технология изготовления отливок 
широкой номенклатуры, в том числе и таких ответственных, как 
поршни дизельных двигателей КАМАЗ-740 , С М Д - 6 0 из вторичных 
сплавов А К 1 8 , ЛК12М2МН1 (ГОСТ 1583-93), полученных из отхо­
дов, для ряда заводов Минсельхозпрода. 

Рациональный выбор литпиково-питающей системы позволил 
д о в е е т выход годного (отношение массы заготовки без литниково-
питаюшей с и и е м ы к массе всей отливки) до 8 0 % при припуске на 
механическую обработку 1,5-2,0 мм. Применение п р и н у д и т е л ь н о ю 
водяного охлаждения отдельных элементов кокильной оснастки 
увеличило производительность и улучшило структуру и свойства 
алюминиевых сплавов. По показателям прочности, твердости, газо­
вой пористости, содержанию неметаллических включений сплавы 
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отливок соответствуют всем требованиям чертежа и ГОСТ 1583-93. 
Стоимость изготовления отливок из алюминиевых отходов и лома 
снижается на 15-25%. 

Использование алюминиевых отходов и лома для получения 
качественных отливок деталей сельскохозяйственной техники воз­
можно на основе применения комплексной технологии дитейно-
металлургического передела и рациональной технологии формиро­
вания отливки с существенной экономией материальных и энерге­
тических ресурсов. 
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Чистота масла при повторном использовании является одним 
из основных компонентов, повышающих надежность процесса об­
катки, у л у ч ш а ю щ и х прирабатываемость трущихся пар д в и г а 1 е л е й , 
которые уменьшают количество отказов и задиров вкладышей ко­
ленчатого вала. Это, в свою очередь, приводит к повышению после-
ремонтного эксплуатационного периода двигателя. 

Поэтому актуальной задачей при обкатке отремонтированных 
дизельных двигателей является повторное использование моторного 
масла, что невозможно без процесса сто очистки от посторонних 
включений (продукты износа и приработки деталей, оставшиеся в 
каналах и полостях частицы отремонтированных двигателей и др). 
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