
 

действия магнитного поля. Увеличение размеров зёрен и появление крупных денд-

ритов, вероятно, обусловлены отсутствием интенсивного перемешивания расплава.  

Применение перегрева сплава 950 оС и охлаждение его в поле с В = 0,3 Тл 

привело к существенному уменьшению размера зерна сплава по сравнению с ме-

таллом, переплавленном при меньшей температуре - до 16,22 ± 1,67 мкм и отсутст-

вию крупных дендритов. Твёрдость металла возросла до 65,5 НВ. При уменьшении 

индукции магнитного поля до 0,1 Тл размер его зерна составил 11,07 ± 0,80 мкм. Фа-

зы, заполнявшие межзёренные пространства, имели более светлый оттенок, чем у 

предыдущих отливок. Это, вероятно, связано с измельчением включений Al-Ce-Cu, 

Al-Ce-Ti, Al-Ce-Cu-Fe (до 5 мкм) и увеличением их количества на фоне эвтектической 

составляющей. Твёрдость этого металла была выше, чем у всех образцов, получен-

ных ранее – 68,8 НВ, что соответствовало уровню твёрдости литого металла уста-

новленного ГОСТ 1583-93. 
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МОДЕРНИЗАЦИЯ ЛИТЕЙНОГО  
МАГНИТОДИНАМИЧЕСКОГО ОБОРУДОВАНИЯ 

 

Разработан многофункциональный литейный МГД комплекс изготовления вы-

сококачественного алюминиевого литья, который способен эффективно работать в 

различных существующих литейных технологиях. Его основным элементом является 

магнитодинамический миксер-дозатор с повышенными напорными, расходными и 

тепловыми характеристиками. Комплекс функционирует при питании от электриче-

ских сетей переменного тока частотой 50-60 Гц, обеспечивает существенное улуч-

шение структуры и повышение свойств сплавов и литых изделий из них за счет при-

менения электромагнитных воздействий для: - ускоренного растворения в расплаве 

легирующих добавок и модификаторов; - гомогенизации химсостава и температуры 

жидких алюминиевых сплавов; - их термосиловой обработки (разрушения микроне-

однородностей); - реализации высокой эффективности рафинирования сплавов (при 

продувке аргоном –      уменьшение содержания водорода до 0,10-0,05 см3/100 г ме-
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талла при одновременной экономии до 50% аргона и сокращении на 30% времени 

обработки в сравнении с существующими технологиями, при фильтровании – удале-

ние до 80% неметаллических включений); - снижения погрешности дозирования при 

электромагнитной разливке металла до значений не более 1-2% от массы порции; - 

уменьшения минимального массового расхода расплава при разливке до 0,3 кг/c и 

увеличения максимального расхода до 10 кг/c. Комплекс успешно внедрен на заводе 

компании "Dong San Tech. Co. Ltd" (Южная Корея). 

Разработана аналоговая система (на основе тиристорных регуляторов тока) 

управления работой литейного магнитодинамического миксера-дозатора для чугуна. 

Трудности применения таких систем для магнитодинамических устройств в сравне-

нии с широко известными системами управления индукционными канальными печа-

ми состоят в том, что тиристорные регуляторы искажают синусоидальную форму 

электрического сигнала, а важнейшей функциональной особенностью МГД-миксера-

дозатора является возможность создания значительного электромагнитного напора 

и развития электромагнитного давления для реализации различных режимов нагре-

ва, обработки и разливки расплава. Миксер-дозатор с новой системой управления 

успешно внедрен в производство при получении отливок из чугуна, где обеспечил 

экономию до 20% электроэнергии в сравнении с использованием системы управле-

ния на основе трансформаторов. 
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ОСНОВІ ОФОС 

 

Один з найбільш характерних дефектів виливків, виготовляємих з використан-

ням смол на хромітових пісках, так звані просічки, у вигляді тонких і гострих гребінців, 

які утворюються в наслідок заповнення рідким металом поверхневих тріщин на фор-

мах і стрижнях. Тріщини утворюються в наслідок великої щільності ХТС, що обумов-

люється ії низьким внутрішнім тертям. Другий найбільш економічно відчутний дефект 

– металізований пригар, особливо на товстостінних сталевих виливках. 
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