             Тема выпускной квалификационной работы «Исследование фильтровальной способности пористого алюминия, полученного центробежным литьем.»
 Цель работы - исследование фильтровальной способности пористого алюминия, полученного центробежным литьем (Со слайда)
Для достижения поставленных цели необходимо решить следующие задачи:
 - сформулировать требования к порообразующему растворимому наполнителю; 
- определить основные требования к алюминиевому сплаву для изготовления пористых отливок;
- уточнить механизм формирования пористой структуры отливки под действием центробежных сил;
- исследовать пористость и фильтровальную способность пористого алюминия.
       Актуальность работы заключается в том, что пористый алюминий является достаточно востребованным материалом и применятся в качестве: а) Шумоглушителей. б) Фильтров. в) Носители катализаторов. г) Теплообменники. д) Демпферы. 
Пористые алюминиевые сплавы, по сравнению с другими пористыми металлами имеют ряд достоинств:
· высокую удельную прочность;
· высокая теплопроводность и коррозионная стойкость;
· низкого удельного веса.
· эффективно поглощает энергию удара
-  имеет высокий коэффициент звукопоглощения, 
            На сегодняшний день существует множество способов получения пористого алюминия они показаны на слайде.
Но существующие методы его получения не соответствуют современным требованиям, предъявляемым к изделиям из него. Метод получения пористого алюминия пропиткой водорастворимого наполнителя центробежным литьем во многом позволяет решить эту проблему. Однако технология получения пористого алюминия этим методом требует совершенствования. Кроме того, необходимо уточнить требования к вымываемому наполнителю и литейному алюминиевому сплаву, а также исследовать фильтрующие свойства литого пористого алюминия.
            Анализ показал, что в качестве водорастворимого, порообразующего наполнителя лучше всего использовать неорганические соли. Их характеристики  представлены в таблице. (слайд). Оптимальным набором свойств обладает поваренная соль - она имеет высокую температуру плавления, плохо смачивается расплавов алюминия, инертна, легко растворяется в воде, имеет низкий коэффициент самодиффузии (не спекается при нагреве), имеет низкую цену.
Анализ основных литейных сплавов, которые могут быть использованы для получения пористого алюминия, показывает, что для отливок разного назначения лучше использовать различные сплавы. Так для фильтроэлемента лучше использовать чистый алюминий марки А85. (слайд 7)
                    Для  проведения экспериментов используется экспериментальная установка для центробежного литья с вертикальной осью вращения.  Чертеж установки и ее фотография показаны на слайде 8.
          Технология изготовления пористого алюминия пропиткой водорастворимого наполнителя с помощью центробежного литья показана на слайде (9). Она состоит из  следующих этапов: (по слайду)
а) рассев наполнителя по фракциям. 
б) нагрев  наполнителя вместе с металлической формой.
в) заливка расплава на поверхность засыпки наполнителя.
г) пропитка  наполнителя  расплавом (под  действием центробежных сил).  
е) механическая обработка композиционной  литой заготовки. 
ж) удаление наполнителя из тела композиционной литой заготовки.
 Образцы, полученные на каждом этапе изготовления заготовки, показаны на слайде (10): поле извлечения заготовки из металлической формы, после механической обработки; после вымывания соли.
Структура полученного металла показана на слайде (11). Из него видно, что размеры пор приблизительно соответствуют размерам зерна наполнителя. Также несложно заметить, что форма и пор, и перемычек имеет неправильную форму и  различные размеры, что объясняется осколочным характером зерен наполнителя. 
        Структура пористого алюминия, получаемого центробежным литьем, не является точной репликой наполнителя. В месте контакта зерен наполнителя за счет несмачивания его расплавом формируется воздушная манжета (слайд №8). После кристаллизации металла и выщелачивания наполнителя в воде пористая структура характеризуется: максимальным размером пор радиусом 2R, который соответствует размеру зерен наполнителя и минимальным размером пор (rmin), соответствующим размеру воздушной манжеты. Геометрия воздушной манжеты определяется физико-химическим взаимодействием в зоне контакта расплава и зерен наполнителя, что видно из рисунка. (слайд 8) 
  Фильтровальная способность пористого алюминия в значительной степени определяется минимальным размером пор (rmin), который можно определить расчетным путем и экспериментально. 
При расчетах использовали формулу Финкельштейна (слайд 9), завися щей от ( читай по слайду)ΔP – перепад давления при пропитке,   - краевой угол смачивания жидкого алюминиевого сплава и наполнителя (поваренной соли), σ - поверхностное натяжение на границе жидкий алюминий - поваренная соль. В свою очередь ΔP – перепад давления при пропитке, в значительной степени зависит от Рцс—давления, создаваемое центробежными силами. 
Для экспериментального определения минимального размера пор на микроструктуре пористого алюминия определяли площадь пор и по формуле (нижней) делали расчет.
Здесь показана фотография с минимальным размером пор. (слайд 10) Расчетные значения минимального размера пор в зависимости от размера фракции наполнителя при коэффициенте гравитации равном 250  приведены на этом графике. Результаты теоретических расчетов и данные экспериментов показали удовлетворительную сходимость.
   В работе также исследовалась фильтрующая способность пористого литого алюминия. Фильтрующая способность определяется (по слайду 13 и 14).
      Расчетная фильтрующая способность литого пористого алюминия, полученного центробежным литьем показана на слайде 15. Откуда видно, что с увеличением размера наполнителя коэффициент проскока увеличивается, но задерживаются более крупные частицы, так как лимитирующим размером является радиус манжеты rmin. 
           В результате выполненной выпускной квалификационной работы поставленные цели по уточнению параметров процесса получения пористого алюминия с помощью центробежного литья и исследованию фильтровальных свойств литого алюминия достигнуты.  (Читать со слайда последнего) 
[bookmark: _GoBack] - определены требования к порообразующему растворимому наполнителю; 
- определены основные требования к алюминиевому сплаву для изготовления пористых отливок различного назначения;
- уточнен механизм формирования пористой структуры отливки под действием центробежных сил;
- установлено, что минимальный размер пор зависит от размера зерна наполнителя и перегрузок (коэффициента гравитации);
- определено изменение фильтрующей способности пористого литого алюминия от величины зерна наполнителя.  
    Доклад окончил. Спасибо за внимание.


