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На сьогодні на ливарних підприємствах велика час-
тина чавунного литва виробляється саме з синтетично-
го чавуну, що обумовлено насамперед низькою вартістю 
шихтових матеріалів. Використання сталевого брухту 
для виробництва синтетичного чавуну, окрім того, є еко-
логічним та не спричиняє зниження якості сплаву [2, 3].

Кінцеві структура та властивості чавуну у виливках 
залежать не тільки від процесу виплавки металу, а й 
від способу лиття. В сучасних умовах важливо, щоб 
ливарна технологія відповідала вимогам економіч-
ності, екологічності та універсальності виробництва. 
Найповніше задовольняє дані вимоги технологія лит-
тя за моделями, що газифікуються (ЛГМ), яка, окрім 
того, дозволяє отримувати складні виливки з високою 
розмірною точністю [4].

Д
ля конструкційного чавуну, до якого відноситься 
сірий чавун (СЧ) і високоміцний чавун з кулястим 
графітом (ВЧКГ), найважливішими є механічні 
властивості, які визначають його застосування в 

різних галузях машинобудування та металургії. Окрім 
того, не менш важливими є і службові властивості, 
однією з яких є гідрощільність (герметичність). Відо-
мо, що властивості чавуну залежать від його природи 
та способу виплавки. Так герметичність синтетично-
го чавуну, особливо з пластинчастим графітом (ПГ), 
значно вища, ніж звичайного [1] внаслідок меншого 
розміру графіту і більшої щільності металу. У зв'язку 
з цим, синтетичний чавун навіть з ПГ використовують 
для деталей гідроапаратури, запірної арматури та ін-
ших виливків.
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Одержання гідрощільних виливків із синтетичного сірого та 
високоміцного чавуну за моделями, що газифікуються

Статтю присвячено науково-практичним дослідженням виплавки синтетичного чавуну та одержання з нього гід-
рощільних виливків литтям за моделями, що газифікуються. Використання синтетичного чавуну з економічної 
точки зору є більш вигідним, окрім того він характеризується вищими показниками механічних та спеціальних 
властивостей, зокрема герметичності. Теоретичний аналіз показує, що на герметичність чавуну значною мірою 
впливає тип структури металевої матриці, форма та величина графітових вкраплень. В роботі розглянуто питання 
виплавки якісного синтетичного чавуну в індукційних печах, зокрема, обґрунтовано основні вимоги до карбюри-
заторів та шихтових матеріалів. Визначено, що для одержання якісного чавуну вміст золи та сірки в карбюризато-
рі не повинен перевищувати 0,1 %, а найкращий ступінь засвоєння в індукційних печах має карбюризатор з роз-
міром частинок 1,0–5,0 мм. Приведено та обґрунтовано порядок завантаження шихти в індукційну тигельну піч 
для плавки синтетичного чавуну. Описано практичні аспекти та особливості одержання виливків із синтетичного 
чавуну литтям за моделями, що газифікуються, зокрема процесів модифікування розплаву та температурних ре-
жимів його заливання, виготовлення пінополістиролових моделей, вибору ливникових систем та хімічного складу 
сплавів. Проведено мікроструктурний аналіз чавунних виливків, який показав, що сірий та високоміцний чавун 
має відповідно перлітну та ферито-перлітну структуру з невеликими графітовими вкрапленнями у кількості до 
5 %. В результаті механічних випробувань визначено, що одержаний синтетичний чавун відповідає маркам СЧ300 
та ВЧ450-5. Виготовлені з даних марок чавуну оболонкові виливки з товщиною стінки 5–8 мм при випробуваннях 
витримували тиск рідини в 40 МПа. Невідповідність умовам гідрощільності спостерігалася тільки у виливках з 
ливарними дефектами. Результати проведених робіт можуть бути використані на ливарних підприємствах для 
оптимізації процесів виготовлення чавунних виливків гідроапаратури, запірної арматури та інших гідрощільних 
виробів.
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ням у виливках із конструкційного чавуну, які працю-
ють під високим тиском, однак герметичність дослід-
ного виливка не визначалася.

У роботі [10] описано механізм фільтрації рідини 
крізь стінки виливків із сірого чавуну та визначено, що 
герметичність залежить від наявності «наскрізних» 
пор, які з’єднують протилежні стінки виливка. Також 
визначено [11], що у формуванні герметичності важ-
ливу роль відіграє величина графітових вкраплень, 
оскільки фільтрація рідини відбувається по зазору 
між графітом і основною матрицею. Окрім того, в 
статті [12] відзначено, що для забезпечення гідро-
щільності чавуну необхідна перлітна структура з по-
рівняно непротяжними графітовими вкрапленнями. Зі 
свого боку гідрощільність литих деталей гідрооблад-
нання залежить і від ефективності роботи ливниково-
живильних систем [13].

Для сьогоденної індустрії питання виготовлення 
гідрощільних виливків із синтетичного чавуну є акту-
альним завданням, однак проведений аналіз показує, 
що дослідження в даному напрямі носять епізодич-
ний характер та не розкривають практичних аспектів 
лиття таких виробів.

У зв’язку з чим метою роботи була розробка опти-
мальних технологічних прийомів виплавки якісного 
синтетичного чавуну та одержання з нього герметич-
них виливків литтям за моделями, що газифікуються.

Успішне впровадження електроплавки синтетич-
ного чавуну визначається якістю шихтових матеріа-
лів, зокрема карбюризаторів. Нині в ливарних цехах 
при виплавці якісного синтетичного чавуну в якості 
навуглецювальних матеріалів використовують різні 
високовуглецеві матеріали (табл. 1).

Здатність вуглецю карбюризатора до розчинення 
визначається структурою і технологічними фактора-
ми: мікроструктурою вуглецю, вмістом і хімічним скла-
дом, інтенсивністю перемішування. Основною харак-
теристикою карбюризатора є вміст вуглецю – чим він 
вище, тим краще. Крім того, якість карбюризатора 

Структура синтетичного чавуну досить різно-
манітна. При цьому основний вплив на механічні 
властивості має або графіт, або матриця. Найважли-
віший процес, який визначає структуру СЧ і ВЧКГ, – 
це графітизація, від якої залежить не тільки кількість 
і характер графіту, але значною мірою і структура ма-
триці [1]. Структуроутворення у синтетичному чавуні 
вивчається вже давно, однак з розвитком техноло-
гій і дослідницького обладнання з’являється можли-
вість проводити більш глибокі теоретичні та прак-
тичні дослідження, зокрема такі роботи проводяться 
В.Г. Івановим. Так в працях [5, 6] досліджено будо-
ву та формування вкраплень кулястого графіту. Крім 
того, досліджено синтетичний чавун [6, 7], який був 
виплавлений на шихті підвищеної чистоти, але в про-
мислових умовах це є економічно недоцільно. Однак, 
незважаючи на цінність досліджень, в даних роботах 
не досліджено герметичності такого чавуну та відсут-
ні практичні рекомендації стосовно виготовлення з 
нього виливків.

Відомо [8], що герметичність чавуну значною мі-
рою залежить від складу шихтових матеріалів, швид-
кості охолодження виливка, матеріалу форми, вугле-
цевого еквіваленту. В ливарній практиці виробництво 
гідрощільних виливків із чавуну марок СЧ100-СЧ200 
(ДСТУ 8833:2019), як правило, не викликає трудно-
щів, оскільки такі вироби (наприклад, секції опалю-
вальних радіаторів, котлів) працюють під невисоким 
тиском (до 1,5 МПа). Виготовлення ж виливків, які 
працюють при вищому тиску, з чавуну марок СЧ250 
і вище має певні складнощі, які полягають у забез-
печенні герметичності виробів при випробуваннях ви-
соким тиском та схильності чавуну до відбілювання. 

Побудові та оптимізації математичної моделі, яка 
відображає вплив хімічного складу конструкційного 
сірого чавуну на склад металевої матриці та розмір 
графітових вкраплень, присвячено роботу [9]. Також 
автором зроблено висновок, що така модель може 
бути використана для керування структуроутворен-

Таблиця 1 
Карбюризатори для навуглецювання чавуну

Назва
Масова доля елементів і домішок, % Засвоєння 

вуглецю, %
вуглець сірка зола волога

Графіт штучний подрібнений ≥ 98,0 ≤ 0,1 ≤ 1,0 ≤ 1,0 90,0–95,0

Графіт тигельний 90,0–95,0 ≤ 0,5 2,0–5,0 ≤ 1,0 85,0–90,0

Графітова крупка 93,0–97,0 ≤ 0,5 ≤ 4,0 ≤ 3,0 87,0–92,0

Кокс ливарний/металургійний 95,0–98,0 ≤ 1,0 10,0–15,0 4,0–6,0 70,0–75,0

Коксовий дріб’язок прожарений 95,0–98,0 ≤ 0,3 ≤ 18,0 ≤ 10,0 75,0–80,0

Кокс графітований 85,0–90,0 ≤ 0,5 8,0–10,0 3,0–5,0 75,0–80,0

Електродний бій 95,0–97,0 ≤ 0,2 1,0–3,0 0,5–1,2 85,0–90,0
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визначається вмістом сірки, яка негативно впливає 
на механічні властивості чавуну, особливо ВЧКГ. Та-
кож не менш важливим є вміст зольних речовин – при 
високому їх вмісті умови засвоєння вуглецю в роз-
плаві погіршуються. Це пов'язано насамперед з утво-
ренням на поверхні карбюризатора рідкої плівки, яка 
перешкоджає його розчиненню. 

Карбюризатори з невпорядкованою структурою 
вуглецю (кокси) мають більш високу реакційну здат-
ність, ніж з впорядкованою (графіти), що посилює 
окиснення вуглецю в процесі плавлення [14]. Кокс 
ливарний та металургійний застосовується лише для 
одержання чавуну з ПГ через високий вміст сірки. Ха-
рактеризується низьким коефіцієнтом засвоєння че-
рез значну частку домішок і золи в своєму вмісті.

Графіт штучний подрібнений виготовляють відпо-
відно до вимог технічних умов (ТУ) з відходів елек-
тродного та металургійного виробництв – бою і огар-
ків електродів, доменних, подових і бічних блоків, 
фасонних виробів. Даний карбюризатор є найбільш 
підходящим матеріалом для виплавки синтетичного 
чавуну. За різними ТУ підприємств гранулометричний 
склад основної фракції карбюризатора має знаходи-
тися в межах 0,1–2,5 мм, 2,0–5,0 мм, 0,5–4,0 мм, а її 
вміст складати не менше 75–90 %.

На процес засвоєння вуглецю розплавом при 
плавці також впливає гранулометричний склад кар-
бюризатора. Занадто дрібний карбюризатор (з розмі-
ром частинок менше 0,1 мм, так би мовити, пиловид-
на фракція) виноситься конвективними повітряними 
потоками з печі, таким чином, збільшуються його ви-
трати на плавку. Застосування карбюризатора круп-
них фракцій збільшує тривалість розчинення вуглецю 
в розплаві. Практикою встановлено, що найкращим 
ступенем засвоєння характеризується карбюризатор 
фракції 1,0–5,0 мм. Крім властивостей карбюризато-
ра на ступінь засвоєння вуглецю розплавом впливає 
метод його введення [15].

В якості навуглецювального матеріалу також мо-
же використовуватися карбід кремнію. Найкращим 
методом введення карбіду кремнію є додавання його 
в тверду завалку [16]. Однак карбід кремнію характе-
ризується невисоким ступенем засвоєння елементів, 
тому наразі не отримав широкого застосування.

Також на ринку ливарних матеріалів зараз існують 
сумішеві карбюризатори, які представляють собою 
суміш спеціальних вуглецевмісних матеріалів. Ха-
рактеризуються низьким вмістом сірки, азоту і водню. 
Однак через високу вартість їх застосовують пере-
важно для підвищення вмісту вуглецю при коригуван-
ні хімічного складу розплаву, або в якості графітизу-
ючих добавок.

Запорука отримання якісного синтетичного чавуну 
– використання в якості шихти якісних шихтових мате-
ріалів, зокрема сталевого брухту. Більш «вибагливим» 
з цієї точки зору є ВЧКГ, який вимагає застосування 
сталі з вмістом сірки не більше 0,015–0,02 % і вмістом 
марганцю не вище 0,5 %, що негативно впливає на 
пластичні властивості чавуну. Не менш важливо ви-
користовувати феросплави з невисоким вмістом сірки 
і фосфору та інших шкідливих домішок.

При проведенні досліджень плавлення синтетич-
ного чавуну здійснювали в індукційній тигельній пе-
чі ІСТ-016 з кварцитовою футеровкою в умовах до-
слідно-промислової ливарної ділянки ФТІМС НАН 
України. В якості шихти використовували сталевий 
брухт, графіт штучний подрібнений, феросиліцій 
(ФС75 ГОСТ 1415-93) і феромарганець (ФМн78 ГОСТ 
4755-91). Завантаження шихти проводилося в на-
ступному порядку: на дно тигля укладалася дрібна 
сталева шихта (в кількості 10 %), далі на неї засипав-
ся карбюризатор і феросплави. Після чого в тигель 
щільно укладався сталевий брухт. В останню чергу в 
піч завантажувався зворот власного виробництва (в 
кількості 25 %). Завантаження звороту в кінці плавки 
давало змогу звести до мінімуму викиди металу при 
опусканні шихти в рідкий метал, збільшити час для 
розчинення вуглецю в розплаві й усереднення хіміч-
ного складу чавуну. Вказаний порядок завантаження 
шихти забезпечував стабільність процесів засвоєння 
елементів та їх угару, і як результат, одержання чаву-
ну зі стабільним хімічним складом.

Після розплавлення всіх компонентів шихти сірий 
чавун перегрівався до температури 1480 °С і зли-
вався з печі. При цьому в ківш вводився графітиза-
тор – феросилікобарій ФС65Ба4 (ТУ 14-5-160-2006) 
в кількості 0,3 %. Температура розплаву СЧ при за-
ливці становила 1440 °С і забезпечувала заповнення 
тонкостінних виливків за технологією лиття за моде-
лями, що газифікуються. Зниження температури за-
ливки до 1400 °С призводило до появи у виливках 
дефектів, таких як складчастість, плівки піровуглецю, 
спай.

Вихідний розплав високоміцного чавуну перегрі-
вався в печі до температури 1550 °С, після чого ви-
пускався в ківш зі сфероідизуючим модифікатором 
ФСМг7 (ДСТУ 3362-96). Модифікування проводило-
ся за сендвіч-процесом, тобто модифікатор в ковші 
накривали сталевою висічкою і чавунною стружкою. 
Графітизуюче модифікування здійснювалося при за-
ливці форм подачею в струмінь порошку феросиліко-
барію в кількості 0,25 %.

Оболонкові виливки з товщиною стінки 5–8 мм 
виготовляли за традиційним ЛГМ процесом. Ливарні 
пінополістиролові моделі з густиною 27 кг/м3 одержу-
вали в прес-формах автоклавним методом. Моделі 
склеювали, фарбували протипригарною фарбою на 
основі дистенсилліманіту. Висушені модельні блоки 
засипали кварцовим піском в ливарних контейне-
рах, які піддали вібрації для ущільнення піску. Верх 
контейнера накривали поліетиленовою плівкою, на-
сипали на неї захисний шар піску, та встановлювали 
ливарні лійки, виготовлені з вологої піщаноглинистої 
стрижньової суміші. Під час заливання форм контей-
нери підключали до вакуумної системи, розрідження 
в якій складало 0,06 МПа. 

Для даних виливків використовувалася сифон-
на ливникова система, оскільки вона забезпечує 
рівномірну газифікацію моделі в формі та виключає 
охоплення рідким металом пінополістиролу при за-
ливанні. Також у верхній частині виливка розміщу-
вався технологічний напуск, який слугував для збору 
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Мікроструктура виливків із сірого чавуну: нетравлена (а), травлена (б)Рис. 1.

збільшення вмісту фериту в матриці зменшує герме-
тичність чавуну. На герметичність також впливає сту-
пінь сфероідизації графіту – вища гідрощільність спо-
стерігається у чавуну з кулястою формою графіту [8].

Темплети для вивчення мікроструктури чавуну ви-
різали з тіла виливка. Металографічний аналіз чаву-
ну проводили з використанням мікроскопа МІМ-8 за 
ГОСТ 3443-87. Зразки для механічних випробувань 
виготовляли з приливних проб. Випробування на роз-
тяг проводили згідно з ДСТУ EN 10002-1:2006. Твер-
дість вимірювали згідно з ДСТУ ISO 6506-1:2007. 
Отримані виливки випробовували на гідрощільність 
шляхом накладення тиску рідини з використанням 
випробувального стенду, конструкція та принцип ро-
боти якого описано в роботі [17].

Типову мікроструктуру виливків, отриманих із 
синтетичного сірого чавуну, представлено на рис. 1. 
У структурі присутній пластинчастий графіт форми 
ПГф1 і ПГф2 (рис. 1, а). Розмір графітових вкраплень 
45–90 мкм, розподіл – ПГр1, кількість ПГ2-ПГ4. Мета-
лева матриця – перліт дисперсністю Пд0,3 (рис. 1, б), 
фериту 2–8 %. Цементит в структурі відсутній.

На рис. 2 показано типову мікроструктуру вилив-
ків із високоміцного чавуну. У структурі присутній ку-
лястий графіт форми ШГф5 і ШГф4 (рис. 2, а). Сту-
пінь сфероідизації графіту – 90 %. Розмір графітових 
вкраплень 15–25 мкм, розподіл – ШГр1, кількість 

можливих залишків продуктів деструкції пінополісти-
ролу. 

Для зниження в розплаві чавуну кількості газів і не-
металевих вкраплень, підвищення чистоти виробів і 
зменшення кількості браку застосовували пінокераміч-
ні фільтри з пористістю PPI 10. Такі фільтри найбільш 
ефективно вловлюють великі неметалеві вкраплення 
(розміром 2,0 мм і більше). Це особливо важливо при 
очищенні розплаву ВЧКГ, оскільки при сфероідизую-
чому та графітизуючому модифікуванні утворюється 
велика кількість неметалічних вкраплень.

Хімічний склад сірого і високоміцного чавуну до-
слідних плавок наведено в табл. 2. Слід зазначити, 
що хімічний склад СЧ підібрано так, щоб одержати 
високі показники міцності в досліджуваних тонкостін-
них виливках. Для ВЧКГ вибір верхньої межі вмісту 
вуглецю пов'язаний з особливостями технології лиття 
за полістирольними моделями. При заливці чавуну 
з вмістом вуглецю вище 3,7 % частина вуглецю, що 
утворюється в результаті термодеструкції пінополіс-
тиролу і не встигає видалятися вакуумною системою 
через протипригарне покриття в пісок, не засвоюва-
лася розплавом, а виділялася на поверхні виливка. 
Це призводило до появи таких дефектів виливка, 
як вуглецеві раковини, складчастість, плівки пірову-
глецю. Окрім того, підвищений вміст вуглецю сприяє 
отриманню феритної структури, а, як відомо [1, 8], 

Таблиця 2 
Хімічний склад чавуну

Сплав
Вміст, %мас.

С Si Mn Cr Ni S P Mg

СЧ 2,9–3,1 1,5–1,9 0,7–0,9 0,1 0,1 0,02 0,02 –

ВЧКГ 3,5–3,7 3,2–3,5 0,45–0,55 0,1 0,1 0,02 0,02 0,035–0,050
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ШГ2-ШГ4. Металева матриця ферит (70 %) + перліт 
(30 %) (рис. 2, б).

Випробування на гідрощільність показали, що ви-
ливки із синтетичного сірого та високоміцного чавуну 
витримують випробувальний тиск рідини в 40 МПа. 
Це свідчить про те, що кількість графіту в структурі 
СЧ та ВЧКГ до 5 % та одночасно невелика довжина 
його вкраплень не створюють умов для утворення 
транзитних каналів для просочення рідини, та, як 
наслідок, зниження гідрощільності виливків. Отри-
мані результати також узгоджуються з висновками 
роботи [12]. При випробуваннях протікання виливків 
спостерігалося тільки при наявності в них ливарних 
дефектів: газових і вуглецевих раковин, пористості, 
утворення яких було викликане порушенням техно-
логічного процесу – використанням полістиролових 
моделей з високою щільністю, протипригарного по-
криття з низькою газопроникністю, низькою темпера-
турою заливання в форму та високим вмістом вугле-
цю у вихідному розплаві чавуну. 

Випробування на розтяг показали, що синтетич-
ний сірий чавун характеризується міцністю в 305–
320 МПа, що відповідає марці чавуну СЧ300 (ДСТУ 
8833:2019). Твердість СЧ складала 196–220 НВ. Тим-
часовий опір при розтягуванні синтетичного ВЧКГ 
складав 460–480 МПа, відносне видовження – 5-8 %, 
що відповідає марці чавуну ВЧ450-5 (ДСТУ 3925-99), 
а твердість – 175-204 НВ.

При гідравлічних випробуваннях також було вста-
новлено, що тиск 40 МПа не перевищував гідро-
міцності оболонкових виливків із товщиною стінки 
5–8 мм, виготовлених із синтетичного сірого чавуну 
СЧ300. Накладання більшого тиску не представляло-
ся можливим через конструктивні особливості випро-
бувального стенду.

В ході дослідів було визначено, що для отриман-
ня якісних виливків за моделями, що газифікуються, 
важливо дотримуватись наступних умов. Необро-
блювані поверхні виливка, а відповідно і пінополісти-

ролові моделі, повинні мати мінімальну поверхневу 
пористість, оскільки наявність великих пор може зни-
зити герметичність чавуну. Густина моделі не пови-
нна перевищувати 30 кг/м3, що знижує ймовірність 
утворення у виливку газових та інших дефектів. Про-
типригарне покриття має бути газопроникним, щоб 
запобігти утворенню газових раковин, які знижують 
гідрощільність виливка. Окрім того, необхідно прово-
дити контроль всіх виробничих етапів.

Висновки

За результатами роботи можна зробити на-
ступні висновки та дати рекомендації стосовно 
виробництва герметичних виливків із синтетично-
го чавуну литтям за моделями, що газифікуються.

1. Для одержання стабільного хімічного скла-
ду синтетичного чавуну при його плавці необхідно 
дотримуватися оптимального порядку заванта-
ження шихти та використовувати карбюризатори 
на основі графіту, які характеризуються низьким 
вмістом золи і домішок, з розміром частинок 1,0–
5,0 мм.

2. Одержання якісних гідрощільних виливків, 
до яких висуваються вимоги щодо герметичнос-
ті, за технологією ЛГМ було досягнуто за рахунок 
використання пінополістиролових моделей з гус-
тиною 27 кг/м3, газопроникного протипригарного 
покриття, пінокерамічних фільтрів, правильно 
спроектованої ливникової системи та вибраного 
хімічного складу сплавів, оптимальних режимів 
плавки, модифікування та заливання чавуну.

3. Одержані сірий і високоміцний чавун відпо-
відно з перлітною та ферито-перлітною матрицею, 
в структурі яких присутні невеликі вкраплення від-
повідно пластинчатого та кулястого графіту в кіль-
кості до 5 %, відповідають вимогам герметичності 
та забезпечують проходження виливками тесту 
на гідрощільність при тиску 40 МПа. 

Мікроструктура виливків з ВЧКГ: нетравлена (а), травлена (б)Рис. 2.
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4. Стабілізація процесів плавки синтетичного чаву-
ну дозволить виробникам скоротити виробничі витра-
ти насамперед за рахунок зниження кількості ливар-

ного браку, а використання методу ЛГМ – підвищити 
якість та конкурентоспроможність ливарної продукції.
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Production of impermeability castings from synthetic gray and ductile cast iron by lost-foam 
casting
The article is devoted to scientific and practical research of synthetic iron melting and production of impermeability castings by 
lost-foam casting. The use of synthetic iron from an economic point of view is more advantageous, in addition, it is character-
ized by higher mechanical and special properties, such as tightness. Theoretical analysis shows that the type of metal matrix 
structure, shape and size of graphite inclusions are significantly influenced on the tightness of the cast iron. In the article the 
questions of melting high quality synthetic iron in induction furnaces are considered, in particular, the basic requirements for 
carburizers and charge materials are substantiated. It is determined that the content of ash and sulfur in the carburizer should 
not exceed 0.1 %, and the best degree of assimilation in induction furnaces has a carburizer with a particle size of 1.0–5.0 mm. 
The order of charge loading into an induction crucible furnace for melting of synthetic cast iron is presented and substanti-
ated. Practical aspects and peculiarities of casting production from synthetic cast iron by lost-foam casting are described, in-
cluding processes of melt modification and temperature modes of its pouring, production of polystyrene foam models, choice 
of gating systems and chemical composition of alloys. A microstructural analysis of cast iron castings was performed, which 
showed that gray and high ductile iron had a pearlitic and ferrite-pearlitic structure, respectively, with small graphite inclusions 
of up to 5 %. As a result of mechanical tests, it is determined that the synthetic cast iron obtained corresponds to the grades 
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GJL-300 and GJS-450-5. Shell castings made of these grades of cast iron with a wall thickness of 5–8 mm during the test 
withstood a fluid pressure of 40 MPa. The discrepancy between the conditions of impermeability was observed only in castings 
with foundry defects. The results of the works can be used at foundry enterprises to optimize the manufacturing processes of 
cast iron castings hydraulic equipment, shut-off valves and other impermeability products.

Synthetic cast iron, carburizer, mechanical properties, impermeability, lost-foam casting.
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