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Литниково-питающая система представляет собой множества каналов в литейной 

форме, предназначенных для заполнения рабочей полости формы расплавленным металлом. 

Литниково-питающие системы делятся по плоскости разъема: 

Вертикальная плоскость разъема; 

Горизонтальная плоскость разъема. 

Для вертикальной плоскости разъема используется формула Озанна-Диттерта [1]: 

𝐹п =
𝐺 ∗ 𝑛

𝜌 ∗ 𝜏 ∗ 𝜇√2 ∗ 𝑔 ∗ 𝐻𝑝

 

Где: G – масса отливки с литниковой системой, кг; 

N – число отливок в форме 

ρ – плотность заливаемого расплава, кг/м3;  

τ – продолжительность заливки формы, с;  

μ – коэффициент расхода расплава, учитывающий потери на трение, повороты в лит-

никовой системе;  

g – ускорение свободного падения, м/с2;  

Нр – расчетный статический напор, м (определяется в зависимости от типа литниковой 

системы и рассчитывается по нижеперечисленным формулам). 

Для не симметричного распределения отливки НР = Н0 −
Р2

2С
 

Для сифонной литниковой системы, когда Р = С, НР = Н0 −
С

2
; 

При подводе металла сверху Р = 0, НР = Н0; 

В случае симметричного расположения отливки относительно плоскости разъема и 

подвода металла в ней Р = С/2, НР = Н0 −
С

8
; 

Где: Н0 – высота стояка от уровня металла в литниковой воронке до места подвода 

металла, м;  

Р – расстояние от верхней точки отливки до уровня подвода расплава в форму, м; 

 С – высота отливки в форме, мм. 

Важным критерием является скорость заполнения формы, которая рассчитывается по 

формулам [1]: 

Для сложных по конфигурации, тонкостенных отливок: 𝜏 = 𝑆√𝐺; 

Для средних и крупных отливок: 𝜏 = 𝑆 √𝐺 ∗ 𝛿
3

. 

Где: S – коэффициент, зависящий от толщины стенки отливки; 

δ – преобладающая толщина стенки отливки, мм; 

G – масса отливки с литниковой системой, кг; 

После расчетов самого узкого места литниковой системы необходимо найти площадь 

сечения остальных участков благодаря пропорциям, зависящих от отливки: 

Для отливки из СЧ это, следовательно: 𝐹п: 𝐹шл: 𝐹ст = 1: 1,2: 1,4 

Для тонкостенных отливок следовательно: 𝐹п: 𝐹шл: 𝐹ст = 1: 1,06: 1,11 

Чтобы избежать попадания шлака в рабочую полость отливки и избежать дефекты и 

снизить расход металла применяют пенокерамические фильтры.  

Площадь фильтра берется из диапазона в зависимости от площади питателя [3]. 
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Материал Площадь фильтра 

алюминий 4-8 

серый чугун 3-4 

высокопрочный чугун 3-6 

сталь мин. 4,5 

 

Для расчета литниковой системы для форм с вертикальной плоскостью разъема исполь-

зуют следующую формулу [2]: 

𝐹п =
𝐺 ∗ 𝑛 ∗ 1036

𝑡 ∗ 𝑚 √𝐻𝑝асч

 

Где: G – масса отливки с литниковой системой, кг;  

t – время заполнения одной полости формы расплавом, с; 

 m – коэффициент трения; 

 Нрасч. – высота ферро статического давления, мм 

n – число отливок. 

Время наполнения полости формы (t) необходимо выбирать на 4 с короче цикла работы 

формовочной машины, чтобы не задерживать процесс формообразования. Толщина формы, в 

свою очередь, зависит от максимальных высот моделей на плитах давления и противодавле-

ния, и минимальной толщины слоя формовочной смеси между моделями, которая берется рав-

ной 70 мм и определяется из выражения[2]: 

ℎф = ℎ1 + ℎ2 + 70 

 Где: h1 – максимальная высота модели на плите давления, мм;  

h2 – максимальная высота модели на плите противодавления, мм. 

После нахождения площадей питателей (Fп) определяются площади сечений литнико-

вых ходов 𝐹л.х =  ∑𝐹п ∗ 1,2 

Вышеперечисленные методы являлись методическими расчетами, проверить правиль-

ность расчетов позволяет программы для моделирования литейных процессов СКМ «Поли-

гон», ESI ProCast, LVMFlow [2]. Для уменьшения трудозатрат на расчеты данным методом 

можно создать программу для автоматического расчета. 

Существует еще экспериментальный метод создания литниково-питающей системы. 

Он происходит путем изготовления тестовых литниковых систем и проверкой на работоспо-

собность и дефекты при помощи моделирования литейных процессов или непосредственно в 

производственном процессе. 
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