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В работе приведены результаты исследования вариантов компактирования мелкодисперсных железосо-
держащих материалов  для металлургического передела. Авторами предложен способ, предполагающий 
применение помимо железосодержащего материала и связующего термопластичного материала. При этом 
агрегирование смеси и упрочнение полученных агрегатов проводится одновременно в закрытой пресс-
форме под воздействием давления и температуры не ниже температуры размягчения термопластичного ма-
териала. Обеспечивается получение компактного, удобного для хранения и транспортировки агрегата, ус-
пешно выполняющего функции компонента шихты при ваграночной и доменной плавке чугуна. 
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The paper presents the results of a study of options for compacting fine iron-containing materials for metallurgi-
cal processing. The authors have proposed a method that involves the use of, in addition to an iron-containing mate-
rial, a thermoplastic binder material. In this case, aggregation of the mixture and strengthening of the resulting ag-
gregates is carried out simultaneously in a closed mold under the influence of pressure and temperature not lower 
than the softening temperature of the thermoplastic material. It is possible to obtain a compact unit, convenient for 
storage and transportation, that successfully performs the functions of a charge component during cupola and blast 
furnace melting of cast iron. 
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В настоящее время отходы металлургиче-

ского производства частично утилизируются 
путем использования метода динамического 
горячего прессования чугунной стружки, а час-
тично используются как связующее вещество 
для получения качественных брикетов из же-
лезных руд и концентратов. 

Так, например, авторы [1] для изготовления 
брикетов металлургического производства 
предлагают применять шихту, содержащую 
железоуглеродистые отходы электросталепла-
вильного производства, карбюризатор и свя-
зующий материал. При этом качестве связую-
щим материалом выступает рафинировочный 
шлак, образующийся в процессе внепечной об-
работки стали на установке печь-ковш. 

Однако использование связующего суль-
фатно-шлакового происхождения способствует 
дополнительному шлакообразованию в ходе 
плавки и внесению вредной примеси серы  
в выплавляемый металл, что нежелательно. 

Зачастую в изготовлении брикетов для вы-
плавки стали и чугуна используется такой ши-
роко распространенный отход, как прокатная 
окалина (чистая и замасленная). Связующим  
в данном случае является жидкое стекло [2].  
Но получаемый брикет характеризуется высо-
кой гидрофильностью, что обуславливается на-
личием жидкого стекла в его составе, которое 
ничем не отверждается. Вследствие этого при 
попадании в брикет воды (например, при пере-
возке) брикет может потерять прочность. 

Авторы [3] предлагают способ брикетиро-
вания шихтовых материалов для плавки, вклю-
чающий смешивание предварительно подго-
товленных железосодержащих отходов (в част-
ности, окалины) с углеродсодержащим и свя-
зующим материалами, обработку полученной 
смеси водным раствором жидкого стекла 
(Na2O, nSiO2), прессование и сушку; при этом  
в качестве связующего используют смесь крем-
нийсодержащих   природных  материалов  (суг- 
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линка, или глины, или полевого шпата) и кар-
боната натрия (Na2СО3). Однако данный способ 
имеет ряд недостатков. Во-первых, высокая 
температура плавления связующего материала 
даже при достаточно большом расходе карбо-
ната натрия приводит к повышенному угару 
углерода в процессе металлизации и, как след-
ствие, уменьшению степени извлечения метал-
ла из окалины. Во-вторых, получаемые брике-
ты недостаточно прочны, а также влагоне-
устойчивы, что требует создания специальных 
условий хранения и завалки в плавильные печи. 
Кроме того, при использовании замасленной 
окалины данный способ не обеспечивает полу-
чение прочных брикетов, поскольку водный 
раствор жидкого стекла, обеспечивающий су-
хую прочность брикета, не имеет физико-хими-
ческого взаимодействия с масляной пленкой. 

Известен способ брикетирования железосо-
держащих отходов в виде окалины для плавки 
[4], в котором предварительно подготовленную 
окалину смешивают с измельченным углерод-
содержащим материалом и связующим, вклю-
чающим кремнесодержащий материал в виде 
спеченного и измельченного керамзита, карбо-
нат щелочного металла и гидрокарбонат ще-
лочного металла; затем осуществляют обработ-
ку полученной смеси отвердителем, включаю-
щим водный раствор жидкого стекла, кремнеф-
тористый натрий и наполнитель в виде кислого 
пылевидного минерала, например керамзито-
вой пыли, прессование и последующую сушку. 
При использовании замасленной окалины ее 
предварительно обрабатывают силикатно-из-
вестковым раствором, содержащим известь  
в количестве 0,5–2,5 мас. % на 1 мас. % масла, 
которую добавляют к водному раствору жидко-
го стекла плотностью 1100–1150 кг/м3, при их 
соотношении 1:2–1:3, с последующим гранули-
рованием и сушкой при температуре от 200 до 
250 °С. Однако способ характеризуется высо-
кой трудоемкостью реализации. Помимо этого 
низкая основность материала брикета не позво-
ляет при плавке эффективно удалять из металла 
серу и фосфор. 

Авторы [5] предлагают брикет для метал-
лургического передела, включающий железо-
содержащий материал (смесь оксидов железа 
природного или промышленного происхожде-
ния с металлическими производственными от-
ходами), углеродсодержащее вещество (отходы 
производства графитовых электродов) и свя-
зующее, отличающийся тем, что связующее из-

готовлено из смеси строительного цемента  
и пластифицирующей воздухововлекающей 
добавки – адипинового щелочного пластифи-
катора, имеющего химическую формулу 
СООН(СН2)4СООNа. Гидрофильность брикета 
в ходе хранения, интенсивное шлакообразова-
ние при плавке из-за наличия в составе цемен-
та, а также повышенная температура плавления 
по причине образования при нагреве тугоплав-
ких соединений типа n(CaO)SiO2 в конечном 
итоге снижает количество полезного тепла, 
идущего непосредственно на расплавление ме-
таллической шихты, замедляет процесс плавки 
и снижает производительность печи. 

Брикет для производства чугуна и стали, 
включающий стальную окалину, углеродсо-
держащий материал (электродный бой) и свя-
зующее, отличающийся тем, что в качестве уг-
леродсодержащего материала он содержит 
электродный бой, а в качестве связующего – 
смесь диоксида кремния, оксида кальция, окси-
да натрия и оксида алюминия [6], также имеет 
ряд недостатков. К основным можно отнести 
следующие. Наличие в его составе целой ли-
нейки материалов, взятых в определенных со-
отношениях, а также необходимость их предва-
рительного измельчения перед прессованием 
до размеров регламентированной фракции, 
проведения обжига в печи в течение 0,5–1,0 ч 
при 700–1000 C с последующим охлаждением 
на воздухе повышают трудоемкость, длитель-
ность и стоимость изготовления брикета; ис-
пользование в ходе изготовления брикета жид-
кого стекла для обеспечения его механической 
прочности ведет к образованию «камня» сили-
кат-глыбы (окускованию), а по ходу плавки –  
к повышенному шлакообразованию, что неиз-
бежно увеличивает время плавки. Присутствие 
в составе брикета в качестве углеродосодержа-
щего вещества боя графитовых электродов  
в количестве до 30 % по массе ведет к загряз-
нению выплавляемого металла примесью серы. 

Исследователи [7] предлагают способ подго-
товки мелкой замасленной окалины к перера-
ботке, включающий отделение от окалины сво-
бодного масла и воды, смешивание мелкой за-
масленной окалины со связующим, в качестве 
которого используют аморфный водный крем-
незем (например, опоку, трепел, диатомит, син-
тетическую кремнекислоту) предпочтительно  
в соотношении к окалине (0,05–0,15):1, последу-
ющее смешивание с крупной окалиной прокат-
ного производства в соотношении 1:(0,05–20), 
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введение в смесь шлакообразующих добавок  
в виде известняка или гашеной извести в соот-
ношении (1–2):1 к массе кремнеземного свя-
зующего и углеродсодержащих компонентов 
предпочтительно в виде коксовой мелочи в со-
отношении (0,1–0,4):1 к массе окалины, брике-
тирование смеси при давлении 5–50 МПа  
и термоупрочнение полученных брикетов. Не-
достатками способа являются низкая основ-
ность материала брикета, ограничивающая 
проведение десульфурации и дефосфорации 
при ведении плавки, а также высокие энергоза-
траты, связанные с операциями прессования  
и высокотемпературного (до 1100 °С) термоуп-
рочнения. 

Известен способ окускования мелкодис-
персных железосодержащих материалов для 
металлургического передела с использованием 
органического связующего, в котором железо-
содержащий материал (в качестве железосо-
держащего материала используют железоруд-
ный концентрат, железную руду, шламы метал-
лургического производства, измельченную 
окалину и другие мелкодисперсные железосо-
держащие материалы) и связующее смешива-
ют, осуществляют агрегирование смеси и уп-
рочнение полученных агрегатов. В качестве 
связующего материала используют синтетиче-
ский сополимер акриламида и акрилата натрия, 
в котором мольная доля акрилата натрия может 
составлять от 0,5 до 99,5 %, молекулярная мас-
са в диапазоне от 1–104 до 2–107. Дозировка 
синтетического сополимера акриламида и ак-
рилата натрия составляет от 0,02 до 0,10 кг на 
тонну железосодержащего материала. Сополи-
мер акриламида и акрилата натрия может быть 
использован в виде сухого порошка, раствора, 
эмульсии, суспензии или аэрозоля, в чистом 
виде или в смеси с дополнительным материа-
лом [8]. 

Однако способ многооперационен, необхо-
димо применять специальное технологичес- 
кое оборудование для реализации. Агрегиро-
вание смеси и упрочнение полученных агрега-
тов характеризуются трудоемкостью и энерго-
емкостью. Кроме того, сложна дозировка  
и высока стоимость компонентов органическо-
го связующего. 

Авторами данной статьи была поставлена 
задача получения компактного, удобного для 
хранения и транспортировки агрегата (компакт, 
или брикет) из мелкодисперсных железосодер-
жащих материалов, успешно выполняющего 

функции компонента шихты при ваграночной  
и доменной плавке чугуна. 

Был предложен способ компактирования 
мелкодисперсных железосодержащих материа-
лов для металлургического передела, вклю-
чающий смешивание частиц, по крайней мере, 
одного железосодержащего материала и свя-
зующего; агрегирование смеси и упрочнение 
полученных агрегатов предусматривает приме-
нение термопластичного материала в количест-
ве от 20 до 100 г на килограмм железосодер-
жащего материала, а агрегирование смеси и уп-
рочнение полученных агрегатов проводят од-
новременно в закрытой пресс-форме под 
воздействием давления и температуры не ниже 
температуры размягчения термопластичного 
материала [9]. В качестве связующего могут 
применяться отходы термопластичного мате-
риала, измельченные до фракции не более  
2,0 мм, в том числе измельченные отходы пе-
нополистирола. В последнем случае агрегиро-
вание и упрочнение смеси осуществляют мето-
дом внутреннего теплового удара подачей ост-
рого перегретого водяного пара под избыточ-
ным давлением 0,2–0,3 МПа. В составе смеси 
может быть использован дополнительный ма-
териал, измельченный до фракции не более  
2,0 мм, в том числе бентонитовые или иные ви-
ды глин, известняк, доломитизированный из-
вестняк, цемент, доломит, боксит, мел, мергель, 
кокс, коксик, уголь, угольная пыль, торф,  
а также их композиции.  

Термопластичные материалы (термоплас-
ты) – это высокомолекулярные углеводороды, 
которые при обычной температуре находятся  
в твердом состоянии, однако при нагреве выше 
температуры их размягчения проявляют свой-
ства связующих и способны обратимо перехо-
дить в высокоэластичное и далее в вязкотеку-
чее состояние, что обеспечивает возможность 
их формования различными методами, в том 
числе давлением. Среди наиболее широко при-
меняемых термопластов невысокого класса 
опасности можно выделить полиэтилены низ-
кой плотности (и высокого давления, ПЭНП, 
ПВД, LDPE), полиэтилены высокой плотности 
(и низкого давления, ПЭВП, ПНД, HPDE), по-
липропилены (PP, ПП), полистиролы (PS, ПС) 
и поливинилхлориды (PVC, ПВХ). При рабо-
чих температурах ведения ваграночной плавки 
чугуна термопласты в условиях ограниченного 
доступа кислорода испытывают термодеструк-
цию, разлагаясь на мономеры и далее на водя-
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ной пар и монооксид углерода или сажистый 
углерод, способствующие восстановлению же-
леза из его окислов, содержащихся в железосо-
держащих компонентах шихты, например, для 
полистирола наиболее вероятны химические 
реакции: 

 

(C8H8)n + 6n O2 = 8n CO↑ + 4n H2O↑ 
 

(C8H8)n + 2n O2 = 8n C + 4n H2O↑ 
 

При этом летучие продукты термодеструк-
ции термопластов способствуют разрушению 
агрегата (компакт, или брикет), увеличению 
поверхности контакта материалов шихты и тем 
самым интенсифицируют процесс плавки.  

Помимо функции связующего, проявляю-
щейся при агрегировании смеси, термопла-
стичный материал после приобретения агрега-
том (компакт, или брикет) в пресс-форме необ-
ходимой манипуляторной прочности играет 
роль своеобразной упаковки, способствующей 
сохранению его геометрии и предотвращению 
осыпаемости. 

Применение термопластичного материала  
в количестве менее 20 г на килограмм железо-
содержащего материала не обеспечивает пол-
ного покрытия связующим поверхности частиц 
последнего. Напротив, превышение дозировки 
связующего над уровнем 100 г на килограмм 
железосодержащего материала необоснованно 
снижает содержание железа в агрегате (ком-
пакт, или брикет).  

Загрузка смеси железосодержащего мате-
риала и связующего в закрытую пресс-форму  
с последующим воздействием на смесь темпе-
ратуры и давления обеспечивает возможность 
реализовать одновременные формование и уп-
рочнение агрегата (компакт, или брикет) необ-
ходимых геометрии и размеров. 

Применение в составе смеси железосодер-
жащего материала и связующего, измельчен-
ных до фракции не более 2,0 мм, обусловлено 
тем, что в противном случае поверхность полу-
чаемого агрегата (компакт, или брикет) стано-
вится неровной, что существенно повышает его 
осыпаемость и вероятность выкрашивания при 
хранении и транспортировке к месту использо-
вания. Кроме того, как показал опыт, использо-
вание в составе смеси компонентов с размера-
ми частиц более 2,0 мм способствует быстрому 
изнашиванию контактирующих с ней поверх-
ностей технологического оборудования и осна-
стки, тем самым снижая их эксплуатационный 
ресурс. В этой связи в случае применения в со-

ставе смеси отходов термопластичного мате-
риала или дополнительных материалов их тре-
буется предварительно измельчать до указан-
ного размера частиц. 

Возможность применения в составе агрега-
та (компакт, или брикет) дополнительных ма-
териалов, в том числе бентонитовых или иных 
видов глин, известняка, доломитизированного 
известняка, цемента, доломита, боксита, мела, 
мергеля, кокса, коксика, угля, угольной пыли, 
торфа, а также их композиций, подтверждается 
рядом работ [10–12]. 

Использование отходов при реализации за-
явленного способа обеспечивает улучшение 
экологической ситуации, поскольку исключает 
необходимость их захоронения на специальных 
полигонах. 

Для реализации варианта способа с исполь-
зованием измельченных отходов термопла-
стичного материала допустимо применять как 
технологическое оборудование (термопластав-
томаты) и оснастку для литья термопластов, так 
и компакторы отходов, серийно выпускаемые 
промышленностью. 

Особый случай – применение в качестве 
связующего смеси измельченных отходов пе-
нополистирола. Полистирол относится к группе 
синтетических полимерных продуктов класса 
термопластов. Благодаря термопластичности 
полистирола удается в 10–12 раз увеличить его 
плотность, не используя для этого значитель-
ных деформирующих нагрузок. Пенополисти-
рол  – это полистирол, вспененный воздухом. 
Данный материал не содержит волокон и не яв-
ляется источником вредной пыли, что позволяет 
характеризовать его как экологичный. Измель-
ченные отходы пенополистирола, или крошка, 
имеют размер до 2,0 мм. Насыпная плотность 
крошки составляет от 550 до 560 кг/м3. Темпера-
тура размягчения пенополистирола – 90–95 °С; 
температура плавления – 240 °C. 

Зачастую данный материал применяется  
в практике литья по газифицируемым моделям 
[13]. Так, из пенополистирола методом внут-
реннего теплового удара успешно изготавли-
ваются разовые термоудаляемые литейные мо-
дели. Для этого во внутреннюю полость закры-
той пресс-формы, предварительно заполненную 
гранулами пенополистирола, через инжектор 
подается острый перегретый водяной пар под 
избыточным давлением 0,2–0,25 МПа. Особен-
ность такого пара заключается в том, что изна-
чально он имеет температуру 100 °C и конден-
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сируется непосредственно на поверхности час-
тиц нагреваемого материала. 

Идея предложенного авторами статьи вари-
анта заключается в следующем: принципиаль-
ная схема сохраняется с той лишь разницей, что 
внутренняя полость пресс-формы заполняется 
предварительно подготовленной смесью мел-
кодисперсного металлосодержащего материала 
и крошки пенополистирола, а верхний предел 
избыточного давления острого водяного пара  
с учетом этого обстоятельства повышают до 
уровня 0,3 МПа.  

Агрегирование и упрочнение агрегата (ком-
пакт, или брикет) происходит в результате 
фильтрации пара через поры, его расширения, 
передачи тепла частицам смеси, обволакивания 
связующим частиц металлосодержащего мате-
риала и спекания. Образующийся конденсат от-
тесняется частицами смеси к периферии и уда-
ляется через венты в стенках пресс-формы.  
Поскольку процесс саморегулируемый, по мере 
формования и упрочнения агрегата (компакт, 
или брикет) выход пара через венты пресс-
формы прекращается, что можно наблюдать 
визуально. Это упрощает управление процес-
сом, по окончании которого пресс-форма охла-
ждается водой или воздушным потоком, осу-
ществляется небольшая выдержка и агрегат 
(компакт, или брикет) извлекается из нее. Гео-
метрия и размеры агрегата (компакт, или бри-
кет) определяются конфигурацией внутренней 
полости пресс-формы. 

Опытно-промышленное опробование эф-
фективности предложенного решения проводи-
лось на площадке одного из предприятий При-
волжского федерального округа. Изготавливали 
агрегаты (компакт, или брикет) размерами 
150х100х60 мм. Рассматривали три варианта. 

В первом варианте в качестве металлосо-
держащего материала брали стальную прокат-
ную окалину незамасленную размером до 2,0 мм, 
содержащую до 70 % железа, из отвалов АО 
«Выксунский металлургический завод» (г. Вы-
кса, Нижегородская область), в качестве свя-
зующего – полипропилен низкого давления 
марки 21020-02, сорт 1, ГОСТ 26996-86, имею-
щий температуру размягчения 140 °C и темпе-
ратуру плавления 175 °C, в гранулах размером 
2,0 мм. Для изготовления агрегатов применяли 
термопластавтомат MIR RMP 135-360 (Италия). 
Металлосодержащий материал вместе со свя-
зующим через воронку загружали в экструдер 
машины в соотношении 40 г связующего на ки-

лограмм железосодержащего материала, где 
проходило их смешивание шнековым смесите-
лем и нагрев до температуры 190–200 °C, при 
которой в течение короткого времени образо-
вывался текучий полимерный расплав и прохо-
дило перемещение расплава к соплу машины 
для впрыска в пресс-форму. После выдержки  
в пресс-форме для завершения пенообразования 
и окончательного затвердевания готовый агрегат 
(компакт, или брикет) извлекался и цикл повто-
рялся. При этом продолжительность производ-
ственного цикла не превышала 1,5–2,0 мин. 

Во втором варианте, в отличие от первого,  
в качестве связующего брали измельченные до 
размера менее 2,0 мм отходы полиэтилена вы-
сокой плотности, имеющего температуру раз-
мягчения до 110 °C и температуру плавления 
около 135 °C, которые смешивали с тем же ме-
таллосодержащим материалом в экструдере 
машины при температуре 150 °C в соотноше-
нии 80 г связующего на килограмм железосо-
держащего материала. 

Третий вариант предполагал в сочетании  
с тем же металлосодержащим материалом, как 
и в первом варианте, в качестве связующего 
использование крошки пенополистирола раз-
мером фракции до 2,0 мм. Смесь металлосо-
держащего материала и связующего в соотно-
шении 30 г связующего на килограмм железо-
содержащего материала загружали в пресс-
форму и закрывали, после чего устанавливали 
ее в стерилизатор конструкции завода «АКС» 
(г. Санкт-Петербург) и через инжектор подава-
ли во внутреннюю полость пресс-формы ост-
рый водяной пар с избыточным давлением  
0,3 МПа. После прекращения выхода пара че-
рез венты в стенках пресс-формы процесс оста-
навливали, пресс-форму охлаждали водой, а по 
окончании выдержки в течение 2–3 мин агрегат 
(компакт, или брикет) извлекали. 

Контролировали осыпаемость, компакт-
ность (стабильность геометрии при транспор-
тировке и выполнении разгрузочно-погрузоч-
ных операций), и влагосодержание агрегатов 
(компакт, или брикет), полученных по всем трем 
вариантам по 3 штуки для каждого варианта. 

Компактность агрегата оценивалась по спе-
циальной шкале, действующей на предприятии. 
Ударные нагрузки на агрегат (компакт, или 
брикет) при проведении испытаний на осыпае-
мость имитировались падением агрегата с вы-
соты 50 см на стальную плиту. Влагосодержа-
ние контролировалось весовым методом после 
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погружения агрегата на 1 мин в емкость с во-
дой комнатной температуры. 

Результаты проверки приведены в табли- 
це ниже.  

В таблице представлены усредненные зна-
чения показателей для каждого из трех вариан-
тов реализации заявленного способа. Для срав-

нения ориентировались на эталонный уровень 
характеристик агрегата, принятых на одном  
из предприятий Нижегородской области.  
В итоге все характеристики полученных агре-
гатов (компакт, или брикет) по всем трем вари-
антам оказались соответствующими эталонно-
му уровню. 

 
Результаты испытаний агрегатов (компакт, или брикет) 

 

Номер варианта 1 2 3 Эталонный уровень,  
установленный предприятием 

Осыпаемость, % масс. 3 3 8 10 
Компактность* Хорошая Хорошая Удовлетворительная Удовлетворительная 

Влагосодержание, % масс. 0 0 3 8 
 
П р и м е ч а н и е : использовали следующую шкалу отклонений от исходной геометрии после транспортировки и проведения раз-

грузочно-погрузочных операций при оценке компактности агрегатов: менее 5,0 % – отличная; менее 10,0 % – хорошая; менее 20,0 % – 
удовлетворительная; 20,0 % и более – неудовлетворительная. 

 
В условиях действующего производства 

проводили серию плавок чугуна марки СЧ20 
ГОСТ-1412 в газовой вагранке с содержанием  
в шихте 20 % масс. агрегатов (компакт, или бри-
кет), полученных по каждому из трех вариантов. 

По результатам проведенного химического 
анализа полученного чугуна содержание при-
месей серы в металле оказалось равным соот-
ветственно 0,07, 0,10 и 0,08 % при использова-
нии агрегатов (компакт, или брикет), получен-
ных по первому, второму и третьему вариантам 
реализации заявленного способа при допусти-
мом содержании примесей серы до 0,15 % со-
гласно требованиям стандарта. 

 

Выводы 
 

Практическая проверка подтвердила эффек-
тивность способа, предложенного авторами 
данной статьи. При этом материал дешев  
и компактен. Агрегат (компакт, или брикет) ха-
рактеризуется минимальными осыпаемостью  
и влагосодержанием. Применение данного ва-
рианта экологично, при этом допустимый уро-
вень содержания серы в выплавляемом чугуне 
не превышается. В настоящее время техниче-
ское решение, предложенное авторами данной 
статьи, проходит процедуру патентования. 
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Приведены результаты исследования влияния разделительного покрытия, наносимого на футеровку 
камеры фильтрации на литейном комплексе при производстве цилиндрических слитков диаметром 0,127 м и 
длиной 5 м из сплава 6060, получаемых полунепрерывной разливкой, на качество слитков и состояние 
поверхности футеровки. Также приведены состав исследуемого покрытия, методика его приготовления и 
нанесения на футеровку камеры фильтрации. Установлено, что после отливки партии цилиндрических 
слитков и осмотра камеры фильтрации в ней не обнаружено наличия налипания остатков металла на 
футеровку и изменения цвета покрытия камеры ниже уровня металла. Отбор трех темплетов с верхней, 
донной и средней частей экспериментальных алюминиевых слитков для изготовления микрошлифов не 
выявил наличия дефектов структуры и неметаллических включений. 

Ключевые слова: разделительное покрытие, футеровка камеры фильтрации, качество цилиндрических 
слитков из сплава 6060, полунепрерывная разливка 
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THE EFFECTS OF NON-STICK COATINGS ON QUALITY ALUMINUM  
INGOTS OBTAINED SEMI-CONTINUOUS POURING 
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The results of the study of the effect of the separation coating applied to the lining of the filtration chamber at 
the foundry complex in the production of cylindrical ingots with a diameter of 0.127 m and a length of 5 m from al-
loy 6060 obtained by semi-continuous casting on the quality of ingots and the condition of the lining surface are 
presented. The composition of the coating under study, the methods of its preparation and application to the lining of 
the filtration chamber are shown. It was found that after casting a batch of cylindrical ingots and inspecting the fil-
tration chamber, there was no evidence of metal residues sticking to the lining, the color of the chamber coating be-
low the metal level did not change. The selection of three templets from the upper, bottom and middle parts of ex-
perimental aluminum ingots for the manufacture of micro-grinders did not reveal the presence of structural defects 
and non-metallic inclusions. 

Keywords: separation coating, lining of the filtration chamber, quality of cylindrical ingots made of alloy 6060, 
semi-continuous casting 

 
Состояние поверхности цилиндрических 

алюминиевых слитков, полученных, например, 
с помощью полунепрерывной разливки, влияет 
на их качество, включающее точность размеров 
и снижение припусков на механическую обра-
ботку; уменьшение трудоемкости на очистку 

поверхности слитков и повышение свойств ме-
талла за счет устранения возможного попада-
ния материала защитных покрытий в его объем. 

Формирование поверхностного слоя слитка 
зависит от физико-химического взаимодейст-
вия алюминия с поверхностью кристаллизатора; 
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© Крючков О. Б., Жемчужнов С. В., 2024. 


