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Выплавка синтетических чугунов является основным средством подъема чугунолитейного про-

изводства на качественно новый этап, так как их можно отнести к конструкционным материалам, 

существенно отличающимся от применяемых ваграночных чугунов не только прочностными свой-

ствами, но и природой и технологией получения [1, 2].  

Сущность процесса выплавки синтетического чугуна состоит в металлургическом обогащении 

жидкого железа углеродом и кремнием в произвольных пропорциях, а также в применении высоко-

температурной обработки, что позволяет получать сплавы с заранее заданными химическим соста-

вом и свойствами. Для формирования высоких свойств чугуна в отливках необходимо разрушение 

несовершенной структуры исходных шихтовых материалов. Применение для выплавки синтетиче-

ского чугуна индукционных печей позволяет осуществлять глубокую термовременную обработку, 

рафинирование, модифицирование и легирование жидкого металла [3].  

Исходным сырьем для получения синтетического чугуна служат стальной лом, листовая обрезь, 

стружка и другие дешевые низкосортные металлоотходы. В настоящее время коэффициент исполь-

зования металла в машиностроении составляет 0,7, т. е. 30 % металла идет в отходы. 

Материалы для формовочных и стержневых смесей должны быть проверены при входном кон-

троле отделом технического контроля (ОТК 100 %) согласно ГОСТ 24297–2013 с соответствующей 

отметкой в учётных сопроводительных документах. 

Песок кварцевый сухой и воздушный – сухой, с влажностью: 

– для формовочных смесей – до 3 %; 

– для стержневых смесей – до 2 %. 

Смесь формовочная отработанная должна быть отсепарирована, просеяна через сито с ячейкой не 

более 5×5 мм; глина формовочная сухая, молотая – просеяна через сито с ячейкой 2x2 мм; сульфитная 

барда должна храниться в закрытой емкости с крышкой. Не допускается попадание мусора. Необходи-

мо подавать в бегуны в ведрах, серебристый графит должен храниться в мешках в закрытом помещении 

[4, 5]. 

Приготовление смесей на основе связующего материала Novanol 165 нужно производить по 

ТИ № 39.002.2014; приготовление смесей на основе жидкого стекла в смесителе мод. ICM-050-02 

производить по ТИ № 39.003.2014; вместо хромитового песка использовать кварцевый песок. Со-

став и свойства стержневой смеси показаны в таблице 1. 

Таблица 1 – Состав и свойства стержневой смеси 

Состав смеси, % Свойства смеси 

Кварцевый песок Novanol 165 Стекло жидкое Вода техническая 
Прочность на растяжение 

твердых образцов, МПа (кгс/см2) 

100 4,5–6,0 –  –  0,15–0,2 (1,5–2,0) 

100 – 10,0–12,0 2,0 Не менее 0,2 (не менее 2,0) 

 

Метод отбора и подготовки пробы для испытания производится по ГОСТ 23408–78; общие тре-

бования к методам испытаний – по ГОСТ 23409.0–78; метод определения содержания влаги –                 

по ГОСТ 23409.5–78, метод определения газопроницаемости – по ГОСТ 23409.6–78; метод опреде-

ления прочности – по ГОСТ 23409.7–78 [6]. 
Примечание – Формовочные и стержневые смеси отбирются на определение содержания влаги, газопроницаемости и 

на прочность не менее 1 раза в смену. 

При ручном изготовлении стержней в неразъемных ящиках произвести следующие операции: 

– очистить внутреннюю поверхность ящика от пыли и нанести на его стенки разделительный                 

состав; 

– насыпать порцию стержневой смеси в ящик (немного больше половины высоты), установить 

каркас и произвести уплотнение смеси деревянной трамбовкой; 

– насыпать смесь несколько выше борта ящика (на 6–8 мм) и снова уплотнить; 
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– счистить лишнюю смесь с поверхности ящика линейкой и наколоть душником вентиляцион-

ные каналы так, чтобы конец душника не доходил до дна ящика на 5–10 мм;  

– сушить стержни углекислым газом; мелкие стержни продувать углекислым газом партиями под 

зонтом (герметичный ящик). Для этого под зонт 2 раза подают углекислый газ в течение 20–30 с с пере-

рывом в 2–3 минут;  

– средние стержни продувать в тело по металлической трубке от 1 минуты непосредственно             

в стержневых ящиках, благодаря чему исключается возможность их деформации; 

– давление продувки должно равняться 1 атмосфере, оптимальная температура смеси при её 

продувке составляет 18–22 ºС; 

– после сушки обстучать ящик (растолкать стержень) деревянным молотком; 

– осторожно снять стержневой ящик со стержня; 

– при необходимости произвести ремонт стержня; 

– простой химически упрочнённых стержней не должен превышать 12 часов. 

Использование дешевых металлоотходов для выплавки синтетического чугуна обеспечивает сни-

жение его себестоимости на 25–30 % по сравнению с обычными чугунами вторичного переплава. 

Исследована эффективность технологий выплавки синтетического чугуна в индукционной печи 

с различной долей стального лома в составе металлошихты. Показано, что с увеличением стального 

лома в металлошихте увеличивается время плавки, удельный расход электроэнергии, расход кокса, 

твердость колодки и уменьшается выход годного. 

Из синтетического чугуна изготовляют разнообразные отливки ответственного назначения: ко-

лодки вагонные и локомотивные, фрикционные клинья, поршни Д100, гильзы цилиндров Д100, ко-

ленчатые валы, блоки цилиндров и головки двигателей внутреннего сгорания, износостойкие от-

ливки, станочное литьё и т. д. 

Ожидаемый валовый доход в производстве: 

1) вагонных и локомотивных колодок – 3,815 млрд сум/год. 

2) фрикционных клиньев – 1,931 млрд сум/год. 
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Основным показателем, обеспечивающим наилучшие прочностные характеристики литых дета-

лей тележек подвижного состава являются механические свойства, в том числе и ударная вязкость 

при отрицательных температурах.  


