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2. При печати основываясь на анализе качества поверхности элемента фор-

сунки рекомендовано производить печать основного тела с параметрами удельной 

энергии в диапазоне 38…40 Дж/мм3. Также для избегания задирания области границ 

требуется проводить печать с параметрами удельной энергии 27…32 Дж/мм3. 
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РЕСУРСОЗАОЩАДЖУЮЧІ ІННОВАЦІЇ ПРОЦЕСІВ РОЗКИСЛЕННЯ ТА ЛЕГУВАННЯ 

 

Однією з найбільш ресурсовитратних ланок сучасного металургійного вироб-

ництва є процеси розкислення та легування [1]. Для його здійснення використову-

ються високоактивні елементи розкислюючі та легуючі. Ефективність їх засвоєння 

металевою ванною значною мірою визначає собівартість рідкої сталі та її якість (осо-

бливо за вмістом неметалевих включень) [2]. З метою поліпшення якості сталі та 

зменшення її собівартості запропоновано новий прогресивний спосіб розкислення та 

легування (рисунок). 

Відповідно до наведеної схеми процеси розкислення та легування розділені у 

просторі та часі виходячи з того, що активність кисню у розплаві знижується зі зни-

женням температури. Так розкислення металевого розплаву здійснюють матеріалом 

на основі алюмінію на етапі випуску металу з плавильного агрегату. Враховуючи, що 

при цьому ефективність процесу розкислення значно зростає, то кількість неметале-

вих включень, що утворюється при цьому, зменшується. Крім того проведення на 
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подальших етапах виробництва сталі операцій продувки розплаву інертним газом та 

його подальше нагрівання сприяють видаленню неметалевих включень. Введення 

легуючих у розплав здійснюється на етапі, що передує кристалізації. За рахунок цьо-

го досягається їх високе засвоєння розплавом, що дозволяє досягти низького вмісту 

неметалевих включень. 

 

Рисунок – Загальна схема прогресивного способу розкислення та легування метале-

вих розплавів 

Таким чином, запропонована технологія розкислення дозволяє значно підви-

щити якість металевого розплаву при одночасному зниженні її собівартості та підви-

щення показників ресурсоощадності всього циклу виробництва сталі. 
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