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Основные производственные показатели, с учетом реализации 

Плана развития ЦС «Литейное производство»

Год 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028 2029 2030

Объем выдачи годного литья, тонн

Магниевое 

литье
32 36 111,1 135,1 132,6 133,8 143,3 151,6 162,4 178,2 179,3

Алюминиев

ое литье
7,8 8,8 27 32,9 63 67 68,3 69,5 68,3 68,3 68,3

Стальное 

литье
5,9 6,6 20,6 25 24,6 24,8 37,5 43,3 43,3 43,3 43,6

ИТОГО 45,7 51,4 158,7 193 220,6 220,2 249,1 274 274 289,8 291,2
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Динамика среднедушевого потребления первичного алюминия в мире
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ЦЕЛЬ РАБОТЫ
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хлористый натрий (ГОСТ 4233-

66) – 45%

фтористый натрий (ГОСТ 2871-

75) – 40%

криолит (ГОСТ 10561-73) – 15%

Обработка солями для модифицирования 

и рафинирования  

Инструкции ВИАМ ПИ № 702-76 «Приготовления литейных 

алюминиевых сплавов»

СУЩЕСТВУЮЩИЕ  ТЕХНОЛОГИИ ОБРАБОТКИ СПЛАВА 

Состав универсального флюса

Обработка аргоном для 

удаление водорода и 

включений

Добавление лигатуры для 

предания механических свойств 

Продувка аргоном в течении 15 

минут

Подача газа со скоростью 4-

10л/мин

Температура рафинирования 

(720-730)℃

Введение титановой лигатуры 
AlTi5B1 0,1-0,2%

Время выдержки от 5 до 10 
минут

Температура модифицирования 

(720-750)℃
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Наименование технологического перехода после которого 

определены механические свойства

Продолжительность 

операции, мин

Сопротивление 

разрыву не менее 18
Относительное 

удлинение,  не 

менее 4 %Н (кгс) МПа (кгс/мм2)

Перед модифицирование сплава -

2206

2308

2399

18,0

19,0

19,5

2,9

4,2

4,3

После модифицирования солями 17

2462

2547

2586

20,0

21,5

21,0

11,0

14,0

14,5

После модифицирования лигатурой AlTi5B1 10

2577

2609

2599

21,0

21,0

21,0

14,5

14,5

14,5

После рафинирования Аргон высокой частоты 19

2332

2340

2416

20,0

20,5

21,0

8,3

9,6

12,0

В конце плавки через 2 часа после обработки 46

2324

2402

2390

19,0

20,0

19,5

7,2

9,4

8,8

ОПИСАНИЕ РАБОТЫ
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ИЗМЕНЕНИЕ МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ СПЛАВА АК7Ч

Изменение сопротивление разрыву (кгс/мм2) образцов с плавок, 

проведенных с предварительным модифицированием (январь-

февраль 2022г.)

Сопротивление 

разрыву, кгс/мм2

Средневзвешенное 

значение

Допустимое значение 

согласно ГОСТ 1583-93

№ плавки

№ садки

№ плавки

№ садки

Допустимое значение 

согласно ГОСТ 1583-93

Средневзвешенное 

значение

Сопротивление 

разрыву, кгс/мм2

Изменение сопротивление разрыву (кгс/мм2) образцов плавок без 

предварительного модифицирования (ноябрь-декабрь 2022г.)

без предварительного модифицированияс предварительным модифицированием 
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ИЗМЕНЕНИЕ МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ СПЛАВА АК7Ч

Средневзвешенное 

значение

№ плавки

№ садки

Допустимое значение 

согласно ГОСТ 1583-93

Относительное 

удлинение 

Изменение относительного удлинения образцов с плавок, проведенных с 

предварительным модифицированием (январь-февраль 2023г.)

№ плавки

№ садки

Допустимое значение 

согласно ГОСТ 1583-93

Средневзвешенное 

значение

Относительное 

удлинение 

Изменение относительного удлинения образцов плавок без 

предварительного модифицирования (ноябрь-декабрь 2022г.)

без предварительного модифицированияс предварительным модифицированием 
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Изменение индекса плотности сплавов, приготовленных с предварительным 

модифицированием (январь-февраль 2023г.)

Изменение индекса плотности сплавов, приготовленных без 

предварительного модифицирования (ноябрь-декабрь 2022г.)

Индекс 

плотности

Индекс 

плотности

ИЗМЕНЕНИЕ МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ СПЛАВА АК7Ч

без предварительного модифицирования

с предварительным модифицированием 
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Сравнение изменения качества изготавливаемых отливок за 

исследуемые периоды по результатам ренгентконтроля

Количество отливок

Плавки Изменение 

показателя, %

(гр.6 = 

гр.3/гр.4*100)

с предварительным 

модифицированием

без предварительного 

модифицирования

шт. % шт. %

1 2 3 4 5 6

прошедших рентген с 1 раза 376 48,8 248 38 128,5

прошедших рентген с 2 раза 64 8,3 29 4,4 188,6

прошедших рентген 3 и более 332
87 11

368
222 34 32,4

245* 31 146* 22 141

общие количество условно 770 100 646 100 -

*Количество отливок в ремонте и не прошедших рентген

• в 1,5 раза увеличилось количество отливок, проходящих с 1 раза 

рентгенконтроль;

• в 2 раза увеличилось количество отливок, проходящих 

рентгенконтроль после повторного устранения дефектов;

• в 1,5 раза уменьшилось количество отливок, проходящих 

рентгенконтроль после двух и более раз устранения дефектов
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ВЫВОДЫ ПО ИССЛЕДОВАНИЮ
Введение дополнительного модифицирования незначительно 
увеличивает механические свойства сплава. 

В результате исследования установлено:

- в средним происходит повышение плотности сплава на 5 
%. 

- в 1,5 раза увеличилось количество отливок, проходящих с 
первого раза рентгенконтроль;

- в 2 раза увеличилось количество отливок, проходящих 
рентгенконтроль после повторного устранения дефектов;

- в 1,5 раза уменьшилось количество отливок, проходящих 
рентгенконтроль после двух и более раз устранения 
дефектов

Время обработки сохраняется на протяжении 2х часов

Необходимо продолжить опытные работы по  предварительному 
модифицированию с использованием покупных флюсовых 
препаратов и модернизации оборудования для введения солея с 
целью снижения времени обработки сплава



Спасибо за внимание!
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