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10 лет работы в области полу чения фуллереновых продук-
тов, собственный опыт и анализ литературы [1,2] показывает, 
что из описанных и опробованных методов получения фуллере-
новой сажи пока вне конкуренции остаётся процесс Хафмана -
Кретчмера. Единственным недостатком его является невозмож-
ность произвольного увеличения мощности установки (ультра-
фиолетовый предел). Но этот недостаток преодолевается ис-
пользованием необходимого количества автоматизированных 
установок небольшой мощности. Подобный подход успешно 
используется в промышленности, например при производстве 
ультра-дисперсных порошков металлов для порошковой метал-
лургии методом взрывающихся проволочек. В пользу электро-
дугового метода говорит и тот факт, что весь фуллерен, обра-
щающийся на мировом рынке, в настоящее время произведен на 
установках типа Хафмана - Кретчмера, хотя опыты по поиску 
альтернативных методов начались практически сразу же после 
открытия дугового метода. 

Таким образом, задача усовершенствования конструкции 
установок дугового синтеза является до настоящего времени 
актуальной и определяется необходимостью обеспечения ста-
бильного и непрерывного процесса дугового испарения графита. 
Подобное горение дуги осуществляется в хорошо известном и 
отработанном автоматизированном сварочном процессе, где 
скорость подачи сварочной проволоки из рулона к сварному 
шву пропорциональна напряжению на ду говом промежутке та-
ким образом, что этот промежуток и напряжение на нём остают-
ся постоянными. Единственным ограничением, не позволяю-
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щим полностью применить эту схему к испарению графита, яв> 
ляется отсутствие графитовой «проволоки», т. е. непрерывного 
графитового материала. В конструкции нашей установки это 
ограничение сведено к минимуму применением автомата, по-
дающего графитовые стержни так, что каждый следующий тол-
кает предыдущего, а холостой ход возникаег только при выпа-
дении сантиметрового куска стержня, что обусловлено конеч-
ным расстоянием между токосъёмными губками и диском като-
да. При этом полного разрыва дуги не происходит, она переки-
дывается на токосъёмные графитовые губки и на очень короткое 
время, так как скорость подачи стержня в результате повышаю-
щегося в этот момент напряжения на дуговом промежутке резко 
возрастаем 

В установку загружается до 70 графитовых стержней 
7*7*300 мм3 (1,75 кг.), которые сжигаются за две рабочие сме-
ны, включая последующую выгрузку сажи из установки. Полу-
чающиеся 750 гр. сажи содержат около 7 % фуллереновых про-
дуктов в обычном соотношении С6о: С7о: С>7о — 70:28:2. Таким 
образом, установка позволяет получать в месяц более 500 гр. 
смеси фуллеренов (толуольного экстракта) или 250 гр. Сад-
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