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The purpose of this work was to study technological regimes and the development on the 

basis of computer simulation of technological equipment for dispersing powders of soldering 

aluminum alloys. 

 

Известно, что главным фактором, определяющим дисперсность распыления 

частиц металлического порошка, является энергия дутья, регулируют которую, 

как правило, скоростью подачи газа - энергоносителя на струю расплава. 

Целью настоящей работы являлось исследование технологических режимов 

и разработка на основе компьютерного моделирования технологической 

оснастки для диспергирования порошков припойных алюминиевых сплавов. Для 

ее достижения рассмотрены технические и технологические особенности схемы 

получения порошков из алюминиевых сплавов, предназначенных для пайки вол-

новодов. Проведено компьютерное исследование в пакете инженерного анализа 

Solidworks Flow Simulation влияния геометрии конструктивных элементов 

оснастки на параметры диспергирования расплава АК12Ц10. При этом было при-

нято, что скорость струи газа - аргона при температуре Тг=20 оС в месте соударе-

ния с расплавом должна быть максимальной при прочих равных условиях 

(начальное давление, температура газа и расплава). Установлены зависимости, 

необходимые и достаточные для проектирования конструктивных элементов 

оборудования и технологических режимов, обеспечивающих реализацию усло-

вий для стабильного протекания процесса диспергирования расплава металла 

при получении заданной величины фракции порошка – 70 мкм. на лабораторной 

установке. Приведено описание лабораторной установки для диспергирования 

расплава АК12Ц10, на которой была изготовлена опытная партия порошка фрак-

ции – 70 мкм массой 400 г и передана предприятию АО «ИСС» им. акад. М.Ф. 

Решетнева для промышленных испытаний при пайке прецизионных алюминие-

вых волноводов.  
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Рис. 1 –  Диспергатор в разрезе: 1 – патрубок; 2 – сопло; 3 – корпус; 4 – футеровка; 

5 – стакан; 6 –золотник 
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