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Комплексне оброблення розплаву в двокамерному тиглі 150-кг індукційної 
печі дозволило застосувати одночасне видалення кремнію та сірки при ступені 
знекремнення від 81,5 до 93,0% та ступені десульфурації від 77,3 до 91,6%. 

Завдяки проведеним високотемпературним експериментам було дове-
дено, що перетворюючи в РНП практично будь-які металовідходи на якісний 
напівпродукт та при керуванні деякими параметрами рафінування в ін-
дукційній печі, можна отримати якісні ливарні сплави і організувати дійсно 
безвідходний оборот металу на машинобудівних підприємствах. 
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Конструкции роторно-конвейерных линий (РКЛ) включают взаимодей-
ствие оснастки, заготовки и инструмента в процессе непрерывного транспорт-
ного перемещения в пространстве с одинаковой скоростью по радиусным и 
линейным траекториям. Среди недостатков РКЛ – слабая гибкость (возмож-
ность переналадки на выпуск новой продукции). Вследствие конструктивной 
сложности, заложенной в самом принципе действия роторных машин, 
наибольшая их эффективность наблюдается при массовом производстве до-
статочно простых деталей и изделий, требующих простых движений для ки-
нематической связи инструмента и заготовки в процессе обработки. Большин-
ство действующих РКЛ настроены на выпуск серийной продукции в больших 
объемах, что показано на схеме зон эффективного использования технологи-
ческого оборудования различной универсальности и автоматизированности 
(рис. 1) [1]. Так, серийность и производительность РКЛ выше, чем САП, кото-
рые включают автоматические линии из специальных станков и переналажи-
ваемые агрегатные автоматические линии.  

В базе данных ДП «Укрпатент», есть два патента на литейные РКЛ. Первая 
РКЛ1 для изготовления разовых газифицируемых моделей (пат. 43781 UA / 
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Шинский О.И. и др., опубл. 2009) отличается роторным автоматом – каруселью 
с восемью разъемными пресс-формами, закрепленными на подвижных плитах. 
Во-первых, эти пресс-формы позволяют производить 8 различных моделей, во-
вторых, пресс-формы съемные быстросменные, что значительно расширяет но-
менклатуру почти одновременно выпускаемых моделей для литья заготовок мел-
кими партиями. Вторая формовочно-литейная РКЛ2 (пат. 137850 UA / Доро-
шенко В.С., Шинський О.Й., опубл. 2019) оснащена двумя роторными 6-типози-
ционными модулями для формовки модельных блоков, поставляемых с модель-
ной РКЛ1, в сухом песке литейных вакуумируемых контейнеров по ЛГМ-про-
цессу. Модельные блоки могут быть из различных моделей, соответственно, до-
статочно широкой номенклатуры отливок и комплектуются по размерам, прием-
лемым для формовки в указанных контейнерах. 

 

  
 

Рис. 1. Примерные зоны использования технологического оборудования 
 
Таким образом, благодаря возможности высокопроизводительного вы-

пуска з низкими затратами моделей широкой номенклатуры с РКЛ1 из такого 
материала, как пенополистирол, и комплектации этих моделей в литейные ку-
сты (кластеры), пригодные для формовки на РКЛ2, а также быстротечной 
виброформовке этих моделей в сухом песке создается возможность производ-
ства отливок на РКЛ достаточно широкой номенклатуры. Естественно, габа-
риты отливок соответствуют размерам формовочных контейнеров, а описан-
ные здесь возможности выпуска сложнофасонных отливок сочетают преиму-
щества РКЛ и ЛГМ-процесса.  
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