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СПОСОБ ФОРМИРОВАНИЯ ЛИТОЙ СТРУКТУРЫ СИЛУМИНА  
В УСЛОВИЯХ ЭЛЕКТРОМАГНИТНОГО ВОЗДЕЙСТВИЯ 

 
В.В.Новокрещенов 

 
В последнее десятилетние сотрудниками кафедры литейного производ-

ства Южно-Уральского государственного университета ведутся исследо-
вания в области применения импульсных электромагнитных полей для из-
менения свойств различных материалов, включая и металлические распла-
вы. Данное электромагнитное воздействие (ЭМВ) отличается ресурсосбе-
регающими характеристиками, генераторы импульсов имею более дли-
тельный срок службы, чем ультразвуковые и способ допускает использо-
вание большого количества типов форм.  

На сегодняшний момент проведены серии экспериментов по изучению 
влияния ЭМВ на кристаллизацию различного рода металлических сплавов. 
Развитием данного способа представляет метод обработки металлического 
расплава ЭМВ на стадии кристаллизации [1]. 

В ходе экспериментальных исследований изучали влияние ЭМВ на 
кристаллизацию сплава АК7ч в зависимости от температуры заливки. 

Экспериментальная установка состояла из двух графитовых трубок 
внутренним диаметром 60 мм, длиной 220 мм и толщиной 5 мм, двух 
кварцевых трубки (dвнут = 15 мм, L = 450 мм и hст = 2 мм); двух медных 
электродов в виде проволоки диаметром 3 мм, песчано-глинистой формы, 
двух асбестовых крышек с прорезью под заливку и генератора электромаг-
нитных импульсов. Перед заливкой расплава в одной из графитовых тру-
бок создавали электромагнитное поле с характеристиками: длительность 
импульса 0,5 нс; амплитуда импульса 10 кВ; фронт импульса 0,1 нс; часто-
та повторения импульсов 1000 Гц. 
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Результат влияния ЭМВ при разной температуре заливки алюминиевого 
сплава (700, 800 и 900 °С) показаны на рис. 1 и в таблице. В таблице dср – 
средний размер дендритов α -фазы, Р – пористость, Т – твердость. 
 

 
а) б) 

 
в) г) 

 
д) е)

Рис. 1. Макроструктуры образцов из сплава АК7ч (×100): а, в, д – контрольные; 
б, г, е – сформированные в условиях ЭМВ воздействия; а, б – для Тзал = 700 °С;  
в, г – для Тзал = 800 °С; д, е – для Тзал = 900 °С 
 

Результаты измерения свойств образцов 

Образец 
Параметры 

dср, мкм P, балл Т, HB 
Контрольный (Тзал = 700 °С) 170 1 101 
Экспериментальный (Тзал = 700 °С) 153 1 110 
Контрольный (Тзал = 800 °С) 185 2 96 
Экспериментальный (Тзал = 800 °С) 136 2 126 
Контрольный (Тзал = 900 °С) 199 3 83 
Экспериментальный (Тзал = 900 °С) 117 1 159 
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ВЛИЯНИЕ ЛЕГИРУЮЩИХ ЭЛЕМЕНТОВ  
И ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ СПЛАВА 5БДСР  

НА ФОРМИРОВАНИЕ МАГНИТНЫХ ХАРАКТЕРИСТИК 
 

Д.С. Полухин 
 
Развитие электротехники, вычислительной техники, микро- и наноэлек-

троники тесно связано с получением новых типов магнитных материалов. 
Большинство новых материалов являются искусственно созданными, 
представляющими собой микро- и нанодисперсные системы. 

Открытие в 1988 г. нового семейства мягких ферромагнетиков с вы-
дающимися свойствами вызвало большой интерес к роли легирующих эле-
ментов в формировании структуры, в частности после проведения термиче-
ской обработки. Выяснилось, что легирование медью (порядка ат. 1 %) и 
ниобием (порядка 3 ат. %) к аморфной системе сплава Fe–Si–B формирует 
особую структуру при отжиге, благодаря которой изделия имеют большую 
магнитную мягкость. Сплав 5БДСР является представителем группы спла-
вов, именуемой «файнметами» (FINEMET type alloys). 

Эксперименту подвергались куски ленты толщиной 25–30 мкм, а также 
тороиды, намотанные из этой ленты, размерами 25×15×10. Лента произве-
дена на Ашинском металлургическом заводе. Химический состав сплава 
следующий: 0,06 % С, 8,0 % Si, 1,36 % B, 4,76 % Nb, 1,1 % Cu, 0,13 % Co, 
84,59 % Fe. В аморфном состоянии данный сплав не применяется, в связи с 
этим образцы из ленты сплава 5БДСР подвергались изотермическим вы-
держкам при различных температурах. Температура фазовых превращений 
сплава была установлена с помощью дифференциальной сканирующей ка-
лориметрии (DSC) [1]. По данным DSC (рис. 1), в случае непрерывного на-
грева протекает в две стадии.  

 
 




