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(57) 1. Спосіб плавки і лиття тугоплавких металів і 
сплавів, що включає плавку завантаженої шихти в 
плавильному тиглі з системою електромагнітного 

перемішування одержаного розплаву з подальшим 
зливанням його у ливарну форму, який відрізня-
ється тим, що зливання розплаву здійснюють 
миттєвим поворотом тигля на 180°. 
2. Спосіб за п.1, який відрізняється тим, що на 
шляху до ливарної форми розплав додатково при-
скорюється в металопроводі під дією електромаг-
нітного поля. 
3. Пристрій для плавки і лиття тугоплавких металів 
і сплавів, що включає плавильну камеру, тигель з 
системою електромагнітного перемішування розп-
лаву, джерело електронного нагріву, механізм 
повороту тигля, який відрізняється тим, що меха-
нізм повороту тигля оснащений електромагнітною 
муфтою, яка забезпечує миттєве зливання у 
приймальну чашу ливарної форми всього об’єму 
розплаву. 
4. Пристрій за п.3, який відрізняється тим, що 
металопровід додатково включає лінійний елект-
родвигун, який прискорює потік злитого металу і 
відтискає його від стінок стояка. 

 

 
Пропонований спосіб та пристрій для його ре-

алізації стосуються області спеціальної металургії, 
зокрема одержання відливків із тугоплавких мета-
лів та сплавів з використанням електронно-
променевих джерел нагріву. 

Відомий спосіб електронно-променевої плавки 
[1], при якому, після розплавлення шихти, накопи-
чення необхідного об'єму розплаву і доведення 
його до температури заливки, відкривають запір-
ний пристрій в донній, керамічній частині комбіно-
ваного плавильного тигля і розплав заливають у 
ливарну форму, розміщену під тиглем. Недоліком 
цього способу є те, що у випадку мідного водоохо-
лоджуваного гарнісажного тигля в результаті інте-
нсивного тепловідводу утворюється кірка металу, 
на проплавлення якої необхідний деякий час після 
відкриття запірного пристрою. В зв'язку з тим, що 
товщина цієї кірки, а отже і час для її проплавлен-
ня не піддаються строгому розрахунку, виникають 
труднощі при виплавці сплавів з легкоплавкими і 
леткими компонентами, які вводять в кінцевій ста-

дії плавки, за певний час до зливання. Мало при-
датний цей метод і при виплавці сплавів з більш 
тугоплавкими, ніж основа, компонентами. У цьому 
випадку, при недостатньому перемішуванні, ці 
компоненти опускаються на дно тигля і проплав-
лення кірки після відкривання запірного пристрою 
може бути проблематичним, внаслідок того, що 
температура плавлення її вища, ніж температура 
основної маси розплаву. 

Відомі також способи [2], при яких розплав-
лення шихти і накопичення необхідної кількості 
розплаву проводиться в мідному водоохолоджу-
ваному тиглі, а злив здійснюється шляхом нахилу 
тигля. Недоліком цих способів є те, що тиглі не 
мають додаткових пристроїв або пристосувань 
для перемішування рідкометалевої ванни, а зада-
ча збільшення зливу металу вирішується за раху-
нок розвитку поверхні обігріву, тобто збільшення 
діаметру тиглів, що призводить до значних втрат 
металу випаровуванням. 

Найближчим за суттю є спосіб [3, 4], при якому 
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плавильні гарнісажні тиглі оснащені системою 
електромагнітного перемішування (СЕМП) розп-
лаву, застосування якої дозволяє збільшити злив 
металу, полегшує виплавку багатокомпонентних 
сплавів, зменшує втрати металу внаслідок випа-
ровування і скорочує питомі витрати електро-
енергії. 

Недоліком вказаного способу і, відповідно, й 
пристроїв є те, що злив розплаву проходить з не-
великою швидкістю (4-6 кг/с) шляхом повороту 
тигля на кут ~90° у форму, розміщену поруч з тиг-
лем, що не виключає потрапляння бризок розпла-
ву і конденсату з екранів камери і як наслідок при-
зводить до браку литого металу. Злив же з 
невеликою швидкістю зумовлює утворення гарні-
сажу в тиглі досить значної товщини, що відбива-
ється на масі зливу і хімічному складові металу 
наступних плавок в результаті його можливого 
розмивання, а також на ефективності перемішу-
вання, внаслідок екрануючої дії гарнісажу. Недо-
статня швидкість заливки при незначному об'єм-
ному перегріві розплаву вище температури 
ліквідусу (характерному для плавки в гарнісажних 
тиглях) і відсутність додаткових пристроїв для її 
збільшення утруднюють заповнення тонких пере-
різів і периферійних зон ливарної форми, а отже, 
одержання тонкостінних відливок. 

Задачею пропонованого винаходу є підвищен-
ня ефективності роботи плавильного обладнання, 
зниження енергетичних витрат і втрат металу, під-
вищення якості литого металу, зниження браку при 
одержанні фасонних відливок. 

Поставлена задача вирішується тим, що в 
способі плавки і лиття тугоплавких металів і спла-
вів, що включає плавку завантаженої шихти в пла-
вильний тигель з системою електромагнітного пе-
ремішування (СЕМП) розплаву і подальший злив 
його у ливарну форму, згідно з винаходом, злив 
розплаву може здійснюватись миттєвим поворо-
том тигля на 180°. 

Крім того, поставлена задача вирішується тим, 
що, згідно з винаходом, на шляху до ливарної фо-
рми рух розплаву прискорюється в металопроводі 
(стояку) дією електромагнітного поля. 

Поставлена задача вирішується також тим, що 

у пристрої для плавки і лиття тугопларких металів і 
сплавів, що включає плавильну камеру, тигель з 
СЕМП, джерело електронного нагріву, механізм 
повороту тигля, згідно з винаходом, механізм по-
вороту тигля оснащений електромагнітною муф-
тою для миттєвого повороту тигля на 180°. 

Крім того, поставлена задача вирішується тим, 
що, згідно з винаходом, металопровід (стояк) 
оснащений лінійним двигуном. 

Суть способу і особливості пристрою поясню-
ються Фіг.1, 2. 

Після попереднього розплавлення в тиглі 1 
завантаженої шихти 2 і наведення рідкометалевої 
ванни включають систему електромагнітного пе-
ремішування (СЕМП) 3. Накопичивши необхідну 
кількість розплаву і довівши його до потрібного 
стану, проводять злив металу у ливарну форму з 
приймальною чашею. Заливка здійснюється або 
плавним поворотом тигля за допомогою редуктора 
5, або миттєвим, для чого включають електромаг-
нітну муфту 6. 

При необхідності швидкість металевого потоку 
збільшують за допомогою електромагнітного поля, 
яке створюється лінійним двигуном 7, розміщеним 
на стояку 8, до того ж він відтискає розплав від 
стінок і під тиском подає його у форму. 

Таким чином, запропонований спосіб дозво-
лить суттєво знизити брак за хімічним складом та 
ливарними дефектами при одержанні фасонних 
відливків із сплавів тугоплавких металів, в тому 
числі тонкостінних. 
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