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Безусловно, выбор оптимальных технологических параметров литья для получения 

высококачественных заготовок необходимо определять на основе тщательного теоретиче-

ского анализа гидродинамических и тепловых условий формирования отливки, на которые 

оказывают влияние усилия прессования и запирания формы, размеры литниковых и вентиля-

ционных каналов, скорость прессования, интенсивность охлаждения металла в форме и т.д. 
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Режим плавки стали включает все технологические операции от подготовки печи до 

выпуска готовой стали. Ниже приводятся сведения о рекомендуемых к применению при-

емах ведения режима плавки стали в индукционной тигельной печи с кислой футеровкой. 

Загрузку шихты производят так, чтобы она ложилась в тигель максимально плотно. 

На дно укладывают часть мелкой шихты, лучше стружки  это предохраняет тигель от 

ударов. Крупные куски следует укладывать ближе к стенкам тигля, мелкие  в центр. 

Перед загрузкой шихту подогревают для предотвращения выброса металла. 

Плавку в индукционных печах с кислой футеровкой ведут форсировано [1–4]: пер-

вые 5–6 мин мощность повышают медленно, затем дают полную мощность для воз-

можно более быстрого расплавления шихты. После расплавления всей шихты мощность 

снижают на 70–80 %, чтобы не допустить перегрева стали. 

Сталь держат под шлаком весь период плавки. При этом первый густой шлак уда-

ляют и регулярно наводят новый. Для наведения шлака используют следующие смеси: 

1) СМЕСЬ 1

– кварцевый песок 70%;

– обожженная молотая известь 25%;

– плавиковый шпат 5%;

2) СМЕСЬ 2

– шамот 65%;

– бой стекла 10%;

– обожженная молотая известь 25%;

3) СМЕСЬ 3

– бой стекла, песок 65%;

– обожженная молотая известь 25%;

– плавиковый шпат 5%;

Постоянный шлаковый покров зеркала металла предотвращает насыщение стали 

газами из атмосферы, поэтому необходимо тщательно следить за его состоянием. Расход 

смеси для наведения шлака составляет 5–6% от массы завалки. 

Загрузку ферросплавов, с учетом состава шихты, рекомендуется производить следу-

ющим образом [2, 3]: графит вводить либо на дно, либо в середину завалки; ферроволь-

фрам и феррохром подавать в тигель не позднее, чем за 20 минут до выпуска стали из печи; 

ферромарганец и ферросилиций присаживают за 7–10 мин до выпуска стали; ванадий при-

саживают, для снижения угара, только после глубокого раскисления стали ферромарган-

цем и ферросилицием; алюминий вводят непосредственно перед выпуском стали. 

Наномодификатор, в виде дисперсного порошка, вводится в сталь аргоном, при 

продувке стали через футерованную штангу. Для сохранения эффекта модифицирования 

сталь следует заливать в форму с минимальной задержкой после ввода модификатора. 
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При проектировании моделей необходимо стремиться к простоте их конструкции, 

отвечающей выбранному технологическому процессу получения формы. Они должны 

быть легкими, прочными и достаточно жесткими. Исходными данными для определения 

толщины стенки металлической модели является ее длина L и ширина В, определяющие 

средний габаритный размер 
2

BL 
. Значения толщин стенок моделей зависит от их среднего 

габаритного размера и материала, из которого они изготавливаются выбираются по спра-

вочным данным. Модели со средним габаритным размером до 160 мм, а также низкие мо-

дели (Н ≤ 25 мм) допускается изготавливать цельнолитыми, во всех остальных случаях из-

готавливают пустотелые модели. При уплотнении формовочной смеси под удельным дав-

лением 1–4 МПа необходимо увеличивать толщину стенок пустотелых моделей на 30–35 %. 

а                                                  б 

Рисунок 1 – Конструкция элементов крепления модели к подмодельным плитам: 

а – приливы под крепежную деталь; б – прилив под крепежную деталь и центрирующий 

штифт 

Конструкция элементов крепления моделей к подмодельным плитам зависит от га-

баритных размеров самой модели. Для невысоких моделей (Н < 100 мм) рекомендуется 

осуществлять крепление с помощью специальных приливов (рисунок 1, а), а для высо-

ких – с помощью отбуртовок (рисунок 1, б). 




