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Традиционно для плавки и литья радиоактив­
ных металлов используются вакуумные индукци­
онные печи. Проведение плавки в такой печи, на­
ряду с проблемами наличия водоохлаждаемого 
индуктора внутри вакуумируемого объема, замены 
и утилизации отработавших элементов, приводит к 
появлению технологических сложностей, связан­
ных с необходимостью одновременного создания 
равномерного температурного поля в зонах плавки 
и нагрева изложницы, а также - температурного 
градиента между этими зонами. В индукционной 
печи добиться высокой и стабильной равномерно­
сти температурного поля представляется крайне 
сложной задачей, так как отсутствует инструмен­
тарий, позволяющий влиять на деформацию тем­
пературного поля, в связи с чем возникает необхо­
димость перегрева металла. Между тем, для урана, 
например, [2] перегрев расплава на 100 °С приво­
дит к увеличению усадки на 15-20 %. 

При проведении плавки радиоактивных ме­
таллов в графитовых тиглях в индукционных ва­
куумных электропечах нагрев, в основном, проис­
ходит не за счет индуцируемого тока в нагревае­
мом металле, а путем нагрева графитовой оснастки 
с последующей теплопередачей. 

Условная толщина токонесущего слоя (глуби­
на проникновения) в графитовой оснастке состав­
ляет [1]: 
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Таким образом, при толщине графитовой ос­
настки более мм при индукционном нагре­
ве плавление металла происходит за счет разогре­
ва графита и перемешивание расплавленного ме­
талла если и происходит, то только за счет нерав­
номерности температурного поля. 

Альтернативой индукционной печи, по наше­
му мнению, может быть печь сопротивления, в 
которой поддержание равномерности температур­
ного поля относительно легко организуется высо­
кой степенью повторяемости параметров рези-
стивного нагрева, а также возможностью приме­
нения нескольких зон нагрева. 

До сих пор, несмотря на очевидные преиму­
щества, связанные с высокой равномерностью 
температурного поля, возможностью стабильного 
воспроизведения результатов, а также исключени­
ем водоохлаждаемого индуктора из вакуумируе­
мого объема, «способ плавки в печах сопротивле-



Коэффициент теплопроводности позволяет 
оценить необходимую толщину теплоизоляции, 
обеспечивающую оптимальное сочетание тепло­
вых потерь и возможность в широких пределах 
осуществлять независимую регулировку темпера­
туры плавильного и нагревательного блоков. По­
скольку теплоизоляционный материал чрезвычай­
но легко обрабатывается, то после проведения 
предварительных (тарировочных) нагревов кор­
ректировка толщины теплоизоляции не вызывает 
никаких проблем. При разнице в толщине тепло­
изоляции плавильного и нагревательного блоков в 
15-25 мм можно добиться устойчивого (и кон­
тролируемого) перепада температур: при задан­
ной температуре в плавильном блоке в диапазоне 
1600-1350 °С, в нагревательном блоке поддержи­
вается температура в диапазоне 1250-1000 °С. 

Параметры нагрева легко поддаются формализа­
ции, а, значит, позволяют реализовать компьюте­
ризированную систему управления работой печи. 
Проведенные в печи сопротивления опытные 
плавки образцов специальных сплавов показали 
высокую воспроизводимость результатов при 
надежной работе нагревательных блоков и всей 
печи в целом. 
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