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Условия работы отдельных деталей машин и механизмов требуют сочетания 

в них противоположных свойств, например, высокой твердости и износостойкости с одно-
временным обеспечением хорошей пластичности. Эти условия возможно обеспечить 
при производстве двухслойных и двухсторонних деталей с дифференцированными структу-
рой и свойствами. Примерами двухслойных деталей могут служить валки прокатных станов, 
втулки, вальцы и щеки дробилок, бронефутеровочные плиты, склизы сыпучих материалов, 
а примерами двухсторонних – насадки отбойных молотков, рыхлители почв, лемехи плугов, 
зубья ковшей экскаваторов и др. Высокую твердость и износостойкость в деталях обеспечи-
вает белый чугун с карбидными включениями железа и других элементов в ледебуритной 
эвтектике, а повышенную пластичность и ударную вязкость – высокопрочный чугун с шаро-
видным графитом ферритного класса [1, 2]. 

На сегодняшний день производство деталей с дифференцированными свойствами 
в отдельных частях или зонах осуществляется различными способами. Наибольший интерес 
представляют способы получения таких деталей методом литья. Чаще всего их получают пу-
тем последовательной заливки общей литейной формы разнородными чугунами [3–5]. Ос-
новным недостатком технологий получения отливок с дифференцированной структурой 
и свойствами при использовании для заливки двух и более сплавов является необходимость 
выплавки их в разных плавильных агрегатах или выплавки базового сплава в одном пла-
вильном агрегате с последующей обработкой до заливки литейной формы части расплава 
модифицирующими, легирующими добавками в миксере или ковше. Кроме этого, суще-
ствующие технологии требуют строгой синхронизации процессов подготовки двух разно-
родных расплавов с заливкой литейной формы.  

На кафедрах литейного производства Национального технического университета 
Украины «КПИ», (г. Киев) и Донбасской государственной машиностроительной академии 
(г. Краматорск) отрабатывается принципиально новый способ дифференциации структуры 
и свойств чугуна в разных частях отливки, лишенный указанных недостатков [6–10].  

В основу способа положена технология внутриформенной обработки расплава в реак-
ционной камере литниковой системы литейной формы, или так называемый Inmold-process 
[11]. Идея нового способа заключается в выплавке исходного белого чугуна в одном пла-
вильном агрегате и заливке его в нижнюю часть полости формы, где кристаллизуется твер-
дый рабочий слой отливки. Оставшуюся часть формы заливают тем же исходным чугуном 
через вторую независимую (автономную) литниковую систему с реакционной камерой, 
где белый чугун обрабатывается сфероидизирующим модификатором и впоследствии фор-
мирует мягкий матричный слой отливки из высокопрочного чугуна (рис. 1, а). 

При использовании автономных литниковых систем с двумя реакционными камерами 
со сфероидизирующим и с карбидостабиллизирующим модификаторами появляется воз-
можность заливки литейной формы, обычным серым чугуном эвтектического состава, обес-
печивая при этом формирование структуры и свойств белого чугуна в нижнем слое отливки 
и высокопрочного чугуна с шаровидным графитов в верхней ее части (рис. 1, б). 

Для получения двухсторонних отливок литейную форму заливают белым исходным 
чугуном через две независимые литниковые системы, разделяющие расплав на два потока. 
Один из потоков расплава исходного чугуна заполняет полость формы, где кристаллизуется 
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