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Аннотация: в данной статье авторами рассмотрены особенности из-

вестных способов изготовления крупногабаритных чугунных отливок в литей-

ном производстве. В работе показаны их недостатки и необходимость совер-

шенствования. 
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В связи с усилением конкуренции в сфере атомного машиностроения [1; 5] 

идет активный поиск новых организационных [3–4] и технических [2; 9; 10] ре-

шений в этой сфере. Особое место в их числе занимают решения в сфере изго-

товления транспортно-упаковочных контейнеров для отработавшего ядерного 

топлива [9], важнейшим элементом которых являются чугунные отливки. 

Ниже рассмотрены способы заливки чугунных отливок массой более 100 т, 

имеющих ограничения по времени модифицирования. 

Определяющей операцией влияющей на качество отливки, особенно из вы-

сокопрочного чугуна с шаровидной формой графита (ВЧШГ), является его мо-

дифицирование. Чем меньше время модифицирования, тем выше качество от-

ливки. Все модификаторы подвержены эффекту «старения», которое начинается 

с первой же минуты после соприкосновения модификатора с расплавом металла. 

Модификаторы утрачивают свою способность формировать зародыши кристал-

лизации графита, если модифицированный металл длительное время выдержи-
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вается перед заливкой в форме. Сложность достижения времени модифицирова-

ния менее 30 минут на многих литейных предприятиях обуславливается техни-

ческим оснащением производства печами, ковшами и крановым оборудованием, 

а также квалифицированным персоналом. 

Известен способ [6], включающий в себя выплавку чугуна в двух печах, 

слив металла в заливочный ковш, сфероидизирующую обработку жидкого чу-

гуна в заливочном ковше. Недостатком известного способа является практиче-

ская не применимость его на существующих мощностях машиностроительных 

предприятий нашей страны, т.к. при изготовлении крупнотоннажных отливок 

(массой более 100 т), необходимо иметь заливочную чашу большого объема, 

вмещающую до 160 т жидкого металла, обеспечить ее наполнение расплавом ме-

талла, что требует наличия плавильных печей, заливочных ковшей большой ем-

кости и кранов большой грузоподъемности, способных работать с массой жид-

кого металла порядка 160 т. 

Известен способ [8] изготовления толстостенных корпусов контейнеров из 

чугуна с шаровидным графитом, включающий выплавку исходного расплава, 

слив его в заливочный ковш, сфероидизирующую обработку магнием в заливоч-

ном ковше и графитизирующее модифицирование в литниковой чаше путем рас-

творения в расплаве зернистого модификатора и заливку жидкого чугуна в ли-

тейную форму. Однако при изготовлении крупнотоннажных отливок (массой бо-

лее 100 т), необходимо иметь заливочный ковш и литниковую чашу большого 

объема, вмещающие до 160 т жидкого металла, обеспечить их наполнение рас-

плавом металла. 

В работе [7] описан способ изготовления крупнотоннажных отливок из вы-

сокопрочного чугуна с шаровидным графитом и принятым за прототип является 

способ заливки крупнотоннажных отливок из высокопрочного чугуна с шаро-

видной формой графита (ВЧШГ). Однако при изготовлении крупнотоннажных 

отливок (массой более 100 т), необходимо иметь заливочную чашу большого 

объема, до 160 т жидкого металла. 



Изложенное вызывает необходимость синтеза новых технологических ре-

шений для изготовления крупнотоннажных и толстостенных отливок из чугуна 

с шаровидным графитом преимущественно корпусов контейнеров для транспор-

тировки и хранения отработавшего ядерного топлива и других радиоактивных 

отходов. Такие решения для изготовление отливки корпуса транспортно-упако-

вочного контейнера для отработавшего ядерного топлива реактора ВВР 1000 

массой 160 т жидкого металла на ООО ЛЗ «ПЗМ», единственном литейном за-

воде РФ, имеющем опыт изготовления тяжелых отливок из ВЧШГ массой до 80 

т и из серого чугуна массой до 120 т, будут рассмотрены в последующих работах 

авторов и их коллег. 
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