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НИЯ И ЕГО СПЛАВОВ 
(57) Испопьзо вал ив: литейное производст
во. в частности ̂ : ^ б о т к а  средств очистки 
расшавое алюйинйя и его сплавов от при
месей. Цель изобретения -  повышение сте
пени рафинирования алюминия и его

Изобретение относится к металлургии и 
литейному производству, в частности к раз
работке средств для очистки расплавов алю
миния и его сплавов от примесей.

В настоящее время для рафинирования 
алюминия и его сплавов используют различ
ные способы. позволяющие существенным 
образом повысить качество расплава и ли
тых заготовок. Одним из распространенных 
способов рафинирования расплава являет
ся фильтрация через сетчатые и зернистые 
фильтры, причем последние за счет объем
ной фильтрации более эффективны.

Йзвёстны способы очистки жидкого 
алюминия и его сплавов фильтрацией через 
различные огнеупорные материзлы, напри
мер магнезит, пеношамот, пропитанный 
сульфидом натрия, корундовые гранулы, 
глинозем, конверторный шлак, алунд, маг-

сллавови утилизация отходов, образующих
ся после проведения операции рафинирова
ния. Сущность: фильтрация алюминиевых 
расплавов через огнеупбрный материал, в 
качестве которого используются алюминие
вая прюволЬка или длинномерная алюмини
евая стружка, заформоваиная в виде комка, 
с оксидным похрытием, обладающим высо
кой стойкостью к эрозии в алюминиевых 
расплавах. Покрытие наносится одним из 
известных способов оксидирования, напри
мер методом мйкродугового оксидирова
ния. Способ может найти применение в 
металлургических и цветно-литейных цехах 
для Повышения качества литья при широком 
использовании низкосортных шихтовых ма
териалов. 1 табл.

незитЬвый шамот, легковесный шамот, ас- 
ботермосилИкат. синтетическую безалюми- 
ниевую слюду й огнеупорный микалекс.

Недостатками указанных способов яв
ляются jkecfkoętb применяемых фильтрую
щих элементов. необходимость выполнения 
специальных приспособлений для удержа
ния их в потоке расплава, сложность техно
логии Нол\лгения и подготовки фильтров к 
разливке, значительные габаритные разме
ры при увеличении активной поверхности 
фильтра; невозможность извлечения фильт
ров из закристаллизованного металла или 
ивпользованиеёго в виде возврата, как Ком- 
понента шихты.

Иаиболеё близким к предлагаемому 
является способ очистки Жидких алюминие
вых сплавов, где фильтрующий элемёнт(сет- 
ку) предлагается изготавливать из
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металлических прутков (например, чугун
ные). на поверхность которых нанесен слой 
более тугоплавкого материала (например, 
нитрида или карбида титана).

Данный способ выбираю7 за прототип.
К недостаткам данного способа следует 

отнести трудоемкость его изготовления, же
сткость фильтрующего элемента, невоз
можность повторного использования  
закристаллизованного в сетке металла в ка
честве возврата при последующих перепла
вах, возможность насыщения расплава 
материалом сеткй, низкая эффективность 
рафинирования.

Целью изобретения является повыше
ние степени рафинирования алюминия й 
его сплавов и утилизация Отходов, ббраЗуЮ- 
щихся после проведения операции рафини
рования.

Поставленная Цель'ДОСтиТается тем, что 
рафинирование осуществляют путем объем
ной фильтрации через алюминиевую прово
локу или Длинномерную алюминиевую, 
стружку, зэформованную в;виде комка, на 
поверхность;которой наносится оксидное 
покрытйе, состоящее в основном из окси- 
Дов алЮминйя и обладающее высокой стой.-. 
кОстЬЮ в оСнОВноМ ИЗ ЬксИдов Влюминия й ■ 
обладающее вьюокой стойкостью в алюми
ниевых расплавах. Покрытие наносится од
ним ИЗ известных способов оксидирований, 
например Методом микродугового оксиди
рования (МДО).

Повышение степени рафинирования 
расплава достигается не только за счет ме
ханического удержания крупных неметал
лических и интерметаллических Включений 
на оксидированной повёрхности алюмини
евой проволоки. Величина активной повер
хности при одном и том же объеме фильтра 
определяется диаметром алюминиевой 
прОВбЛокй. из которой формируется фильтр. 
ВследЬтвйе малой жесткости фильтрующий 
элемент по предлагаемому Способу может 
устанавлиазться без трудоемкой подгонки 
габаритных размеров в уже имеющиеся по
лости литейных форм, например литнико
вые чаши, коллекторы. места для установки 
иных фильтрующих элементов и т.п. Рафи
нирование алюминия и его сплаВовс приМе- 
нением  предлагаем ого  способа не 
приводит к изменению хйМичёСкОго состава' 
даже в случае растворения фильтра потоком 
расплава. Кроме того, обработанный фильт
рующий элемент с остатками закристалли
зованного металла может быть йспбльзован 
для послДдующёТо пёДёплава как возврат. В 
этом случае фильтр (алюминиевая проволо
ка) с остатками металла растворяется в жид
ком металле, не вызывая существенного

изменения его химического состава, а про
дукты фильтрации и разрушенное покрытие 
шлакуются и в последствии удаляются с зер
кала расплава.

5 Способ осуществляют следующим об
разом.

В тигель с отверстиями в днище или 
литниковую чашу литейной формы помеща- 

. ют фильтрующий элемент в виде алюмини- 
10 евой проволоки с оксидным покрытием, 

заформованной в виде комка по размерам 
тигля или чаши. Покрытие на проволоку на
носится предварительно или после изготов- 

. ления фильтрующего элемента одним из 
15 известных методов оксидирования и состо

ит в основном из оксидов алюминия. Толщи
на покры тия определяется его  
механической прочностью при воздействии 
жидкого металла и должна составлять не 

20 менее 0,05 мм. Габаритные размеры форми
рующего элемента обуславливаются и мес
том его установки (литниковая чаша, 
коллектор и. т.п,) и объемом разливаемого 
металла, а. его ячёйки-технологическими 

25 параметрами литья. Так как основой фильт
ра остается пластичный материал -  алюми
ний, то изменение его габаритных размеров 
й размеров ячеек не вызывает трудностей и 
может быть осуществлёно вручную. Рас- 

30 плавленный металл проливается через 
фильтр при 710-740°С. В случае использо
вания предлагаемого фильтрующего мате
риала в элементах литниковых систем 
литейных форм, например в литниковой ча- 

35 ше, необходимо прогреть его до 250-400°С.
Для опробования предлагаемого спо

соба в лабораторных условиях были подго
товлены фильтрующие элементы (объемом 
около 40 см^ из алюминиевой проволоки 

40 дйаметром.0.8 мм. оксидное покрытие нано
силось на установке НМ-195. толщина по- 

' крытйя составляла 0,12-0,2 мм. Качество 
рафинирования расплава оценивалось по 
уровню физикЬ-механических и технологи- 

45 меских свойств техническц чистого алюми- 
' ния' м арки  А7 и сплава АК7, 

приготавливаемого из логуіа и отходов про
изводства, Для сравнения указанные спла
вы фильтровались через фильтр-сетку с 

50 размером ячеек 1,2 х 1.2 мм, изготовлен
ную из стальных прутков диаметром 3 мм, 
на поверхность которых нанесен слой нит
рида титана.

Плавка сплавов проводилась в графи- 
55 товом тигле в печи сопротивления, механи

ческие свойства и электросопротивление 
как критерий оценки степени чистоты рас
плава оценивались на литых стандартных 
образцах с диаметром рабочей части 12 мм, 

___ жидкотекучесть -  на U-образной пробе Не-
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хензи-Самарина с калиброванным питате
лем,

Фильтрующие элементы, прогретые до 
250-300°С, устанавливались в литниковую 
чашу металлической формы. Температура 5 
формы поддерживалась в интервале 250- 
300°С, температура заливки для алюминия 
А7 составляла 750-770°С, сплава А К7-710- 
730°С. Для каждого варианта фильтрации 
было залито не менее 5 проб. В таблице 10 
представлены средние значения получен
ных результатов по оценке степени рафини
рования алюминиевых расплавов при 
использовании известного и предлагаемого 
способов фильтрации. ■

. Опыты показали (таблица), что сплавы, 
профильтрованные через алюминиевую 
проволоку с оксидным покрытием, облада
ют более высЬким уровнем свойств, что сви- 
детёльствует о более эффективном 20 
рафинировании расплава.

Рафинирующая способность алюмини
евой проволоки с оксидным покрытием 
обусловлена не только механическим отде
лением крупных Металлических и ин7ерме- 25 
таллйческих вклю чений, но и 
адсорбционной способностью оксидного 
покрытия. Последнее позволяет отфильтро
вать более мелкие включения оксидов алю
миния и интерметаллических фаз, которые 30 
находятся в расплаве в комплексе с раство
ренным водородом, поэтому при использо
вании предлагаемого фильтра достигается 
одновременная дегазация расплава, что

подтверждается снижением электросопро- 
тивелния и ростом плотности.

Полученные результаты позволяют ре
комендовать предлагаемый способ для про
мышленного использования. После такой 
фильтрации алюминевые сплавы, получен
ные из лома и отходов (вторичные сплавы), 
по сзОим показателя5а_Ы£4ісіулают первич
ным литейным алюминиевым сплавам. Ис
пользование вторичных алюминиевых 
сплавов взамен первичных с учетом разни
цы в их стоимости обеспечивает значитель
ное снижение себестоимости литья. Кроме 
того, снижение удельного электросопротив
ления алюминия и его сплавов при исполь
зовании предлагаем ого  способа  
фильтрации no3Boaflet уменьшить сечение 
кабелей, а значит, и стоимость материалов 
(алюминиевая катанка), идущих на их изго
товление.

Ф о р м у л а и з б б р е т е н и я
1. Способ рафинирования алюминия и 

его сплавов, включающий расплавление и 
фильтрацию через огнеупорный материал, 
о т л и ч а ю  щ И Й с я тем', что. с целью 
повышения степени рафинирования и воз
можности утилизации отходов, в качестве 
огнеупорного материала используют алю
миниевую проволоку с оксидным покрыти- 
ём , заф орм ованную  в фильтрующий  
элемент.

2. Способ по п. 1, о т л и ч а ю  щ и й с я 
тем, что используют покрытие из оксидов 
алюминия или на их основе.

Марка Способ Свойства
сплава фильтрации механические тех-иологические I

(Тв, М П э : д,% VI Я, мм Р , кг/м^ р х 1 0 ‘^ . 
Ом * м

'' 72 43 445 2586 2,75
А7 По заявке

iSh59-
212164 70 44 .445 2598 2,70

Предлагае
мый 67 48 475 2613 2.63 '

172 2.3 415 2664 4,73
АК7 По заявке

№ 59-
212164 1.72 2.9 440 2677 4,62

Предлагае
мый 186 3.5 490 2694 4.46 1


