
58 
 

УДК 621.74:517.977 

ПОЛУЧЕНИЕ ИЗ ВТОРИЧНОГО СЫРЬЯ СВИНЦОВЫХ ДЕТАЛЕЙ И 

ЛИСТОВ ДЛЯ ПРИБОРОВ И СРЕДСТВ РАДИАЦИОННОЙ ЗАЩИТЫ 

 

П. Ю. ДУВАЛОВ 

Научный руководитель Е. И. МАРУКОВИЧ, д-р техн. наук, проф. 

Государственное научное учреждение 

«ИНСТИТУТ ТЕХНОЛОГИИ МЕТАЛЛОВ НАН Беларуси» 

Могилев, Беларусь 

 

Свинец является одним из основных материалов, применяемых для за-

щиты от радиационного излучения. В Республике Беларусь ежегодно для 

производства средств радиационной защиты потребляется примерно 29 тонн 

свинца, который на сумму около 5 миллионов российских рублей импорти-

руют из России, так как в республике отсутствует производство чушкового 

свинца. Поэтому актуальной задачей являлось изготовление деталей и лис-

тов для радиационной защиты из свинцового лома, заготавливаемого в Рес-

публике Беларусь. 

С учетом особенностей свинцового лома и требований, предъявляемых 

к свинцу, как литейному материалу, создана технология переработки свин-

цового лома с целью получения расплава свинца необходимого химического 

состава. В результате, при переработке лома, состоящего из свинцовой ка-

бельной оболочки с остатками бумажной изоляции и битумной гидроизоля-

ции, выход годного составил около 86 %, а при переработке лома рольного 

свинца – около 83 %.   

Для определения конструкции кокиля, обеспечивающей оптимальные 

условия охлаждения, затвердевания и питания отливки в  процессе ее фор-

мирования, на основе экспериментальных данных проведено компьютерное 

моделирование теплообмена между отливкой и формой. По его результатам 

определены режимы литья, условия теплообмена и параметры кокилей для 

получения опытных партий отливок свинцовых защитных блоков.  

Также на основе компьютерного моделирования были определены оп-

тимальные параметры для литья свинцовых заготовок листов различной 

толщины. В частности начальная температура изложницы должна находится 

в пределах от 80–110 °С, а заливаемого расплава – 380–400 °С. Во избежание 

коробления формируемой отливки в начальный период затвердевания необ-

ходимо нанесение на рабочую поверхность стальной изложницы слоя кол-

лоидно-графитовой краски толщиной 0,2 мм. На основе полученных резуль-

татов изготовлены экспериментальные изложницы для литья заготовок под 

прокатку свинцовых листов. 

Получены опытные образцы свинцовых рядных и угловых блоков, а 

также листов толщиной от 1 до 3 мм, изготовлены опытные партии. 

  

187 
 

УДК 621.317.023 

МОДЕЛИРОВАНИЕ АПЕРИОДИЧЕСКОГО ЭКРАННОГО  

ВИХРЕТОКОВОГО ПРЕОБРАЗОВАТЕЛЯ 

 

В. А. СВЕТЛИЧНЫЙ, Ю. Н. ОНИЩЕНКО 

Научный руководитель Ю. Е. ХОРОШАЙЛО, канд. техн. наук, доц. 

«ХАРЬКОВСКИЙ НАЦИОНАЛЬНЫЙ УНИВЕРСИТЕТ 

РАДИОЭЛЕКТРОНИКИ» 

Харьков, Украина 

 

Одним из наиболее важных элементов вихретоковой аппаратуры нераз-

рушающего контроля промышленных изделий является вихретоковый пре-

образователь (ВТП).  

Недостатком в существующей теории апериодических экранных ВТП 

является отсутствие анализа влияния на характеристики преобразования 

внутреннего сопротивления источников питания и параметров нагрузки. В 

действительности же контролируемый объект, помещенный в измеритель-

ный зазор ВТП, вносит в возбуждающую катушку некоторый импеданс, ко-

торый в зависимости от параметров системы может в широких пределах из-

менять нагрузку на источник питания. Аналогично и измерительная обмотка 

вносит дополнительный импеданс в возбуждающую обмотку. Степень этого 

влияния существенно зависит от внутреннего импеданса источника питания 

и импеданса нагрузки. 

Проведен анализ физико-математической модели взаимодействия ВТП 

с тонкой неферромагнитной пленкой, содержащей дефект. Результаты ана-

лиза апериодического экранного ВТП можно сформулировать следующим 

образом: 

– общее аналитическое выражение для функции преобразования апе-

риодического ВТП имеет сложную структуру, поэтому для ее анализа рас-

сматривались частные случаи (режим холостого хода, режим идеального ге-

нератора тока, режим идеального генератора напряжения и др.); 

– выбором соответствующих значений коэффициента связи и добротно-

сти контуров ВТП можно получить более высокую чувствительность изме-

рений; 

– для выделения полезной информации о контролируемых значениях 

тонких неферромагнитных пленок предпочтительнее использовать фазовый 

метод вихретокового контроля; 

– оптимизацию параметров можно достичь соответствующим выбором 

необходимых значений коэффициента связи, расстояния от торца возбуж-

дающей катушки, ее добротности и, наконец, выбором источника питания с 

требуемым внутренним сопротивлением. 

  




