
184 
 

– материал изготовлен из натуральных компонентов и поэтому является 

экологически чистым продуктом производства отделочных материалов; 

– тепло- и звукоизоляционные свойства обеспечиваются пористой 

структурой материала; 

– материал не горит, благодаря наличию в составе антипирена и это 

обеспечивает его пожаробезопасность; 

– практичность достигается благодаря отсутствию швов, скрывает де-

фекты и неровности покрытий; 

– материал легок в приготовлении и нанесении состава. Для выполне-

ния работы не требуется специального обучения; 

– пластичность состава обеспечивает высокое качество получаемой по-

верхности при выполнении работ; 

– так как материал не имеет запаха при производстве работ, то возмож-

но проживание в помещении в процессе производства работ; 

– благодаря пористой структуре материал воздухопроницаем. 

Предлагаемый материал на 50 % дешевле зарубежных аналогов. Сопос-

тавление по цене импортной и разработанной шелковой декоративной шту-

катурки представлено в табл. 2. 
 

Табл. 2. Анализ-сравнение импортной и разработанной декоративной штука-

турки 
 

Страна производитель Название фирмы 
Цена за 1 м

2
, тыс. 

р. 

Франция Senideco 64 

Cotex 188 

Турция Silkcoat 95 

Bayramixkoza 55 

Япония Wolana 179 

Россия Касавага 66 

Разрабатываемый состав мате-

риала 

 35 

 

В перспективе планируется работа по улучшению свойств материала, а 

также расширить сотрудничество с предприятиями, имеющие вторичное сы-

рье и занимающиеся их переработкой, для реализации поставленной задачи 

по изготовлению шелковой декоративной штукатурки в промышленных 

масштабах. 

Таким образом можно сделать следующие выводы: 

– создан дешевый конкурентоспособный отделочный материал; 

– задействовано вторичное сырье текстильной промышленности в 

строительном производстве, что обеспечивает ресурсосбережение в  строи-

тельной отрасли; 

– решена задача импортозамещения.  
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Сущность метода литья полых цилиндрических заготовок из чугуна на-

мораживанием, заключается в направленном затвердевании металла на внут-

ренней поверхности кристаллизатора, в условиях интенсивного радиального 

теплоотвода от затвердевающей корки, однонаправленного продвижения и 

обильного питания фронта кристаллизации перегретым расплавом на протя-

жении всего времени затвердевания отливки. Процесс литья осуществляется 

в непрерывном режиме. Продолжительность кампании разливки зависит от 

объема разливаемого металла и массы получаемых отливок. Так, к примеру, 

при литье заготовок Ø 105 мм (массой около 8 кг) разливка 250 кг металла 

длится около 20 минут. Для управления процессом структурообразования и по-

лучения требуемых свойств чугуна его модифицируют. Модифицирующий эф-

фект максимален сразу после обработки расплава, а затем его действие ослабе-

вает. 

Цель работы заключалась в оценке структуры и твердости заготовок из 

серого чугуна, полученных в процессе одной кампании разливки. 

Разработана методика модифицирования порций расплава доливае-

мых на протяжении всей разливки в разливочный ковш. Ковшевое моди-

фицирование осуществляли комплексным модификатором, включающим 

FeSi  и аморфный графит. Кроме этого проводили предварительную под-

готовку расплава чугуна в печи перед выливкой его в ковш.  

Анализ показал, что конечная структура чугуна после термической 

обработки, включенной в единый технологический цикл литья и основан-

ной на использовании первичного тепла отливок, характеризуется наличи-

ем равномерно распределенного пластинчатого графита ПГр1 прямоли-

нейной формы ПГф1 длиной ПГд 15-25 мкм. Металлическая основа пред-

ставляет собой пластинчатый перлит П 100 (Ф 0) с межпластинчатым рас-

стоянием до 0,5 мкм (ПД 0,3–0,5). Такая структура характерна для всех 

отобранных образцов. 

Твердость чугуна составляет 101–105 HRB. При этом изменение 

твердости по периметру отливки в поперечном сечении не превышает  

2,5–3 единиц, а по высоте и толщине стенки отливки – 0,03 %.  

Установлено, что режим «индивидуального» модифицирования пор-

ций расплава, подаваемого в разливочный ковш, обеспечивает равномер-

ность структуры отливок получаемых в процессе одной кампании разлив-

ки.  




