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Разработка новых материалов и технологий их получения в 

настоящее время общепризнано относят к так называемым «ключевым» или 
«критическим» аспектам основы экономической мощи и 
обороноспособности государства. Одним из приоритетных направлений 
является получение субмикрокристаллических, нанокристаллических, а 
также безкристаллических структур в металлах и сплавах. Последняя 
структура – аморфное состояние твердого тела считается одной из наименее 
изученных областей физики конденсированного состояния [1-7].  

В России наибольшее распространение получила аморфная лента, 
необходимая для изготовления витых магнитопроводов и сердечников 
индуктивных компонентов взамен ферритов, пермаллоев и других 
магнитомягких материалов, а также для резистивных элементов.  Лента из 
аморфных и нанокристаллических сплавов изготавливается методом литья 
плоской струи металлического расплава на поверхность охлаждаемого диска 
(холодильника). В связи с тем, что угловая скорость вращения диска-
холодильника 60-80 рад/с, обеспечиваются высокие, до 106 °С/с, скорости 
охлаждения плоской струи расплава (рис. 1). При таком процессе 
затвердевания расплава не успевает происходить кристаллизация 
металлической ленты, и она имеет структуру металлического стекла. 
Толщина ленты составляет 20…30 мкм, ширина – 25…150 мм, а длина 
определяется объемом плавки. 

Однако широкому распространению аморфной ленты препятствует ряд 
проблем технологического характера. Так, например, высокие скорости 
литья, малая площадь поперечного сечения ленты, явное отсутствие зон 
разливки и съема ленты с диска-холодильника, большая (как правило, более 
5000 м) длина ленты затрудняют смотку ленты во время процесса литья на 
моталку. В связи с тем, что при отсутствии моталки смотка ленты в рулон 
осуществляется после литья практически вручную, то значительно возрастает 
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трудоемкость процесса, себестоимость продукции, часто происходит разрыв 
ленты.  

Автором предложены конструкторские решения позволяющие 
автоматизировать процесс намотки аморфной ленты на моталку 
непосредственно во время разливки. Также предложены конкурирующие 
варианты моталок, позволяющие при заданных условиях разливки 
осуществлять намотку ленты, а в ходе сравнительного анализа выявлены 
наиболее оптимальные варианты моталок. 
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