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(54)(57) ЛИТНИКОВАЯ СИСТЕМА ДЛЯ 
ВНУТРИФОРМЕННОГО МОДИФИЦИРОВАНИЯ 
ЧУГУНА, включающая стояк, реакци­
онную камеру, расположенную в ниж­
ней полуформе, и шлакоуловитель, 
о т л и ч а ю  щ а  я с я тем, что, 
с целью стабилизации процесса рас­
творения модификатора при изготов­
лении крупных отливок, распо­
ложенных в двух полуформах, реак­
ционная камера выполнена в 
виде параллелепипеда и переверну­
той усеченной четырехгранной пи­
рамиды, являющейся нижним продол­
жением параллелепипеда, при этом 
отношение объемов параллелепипеда 
и пирамиды составляет 1: (0,3-1), 
а площадей большего и малого осно­
ваний пирамиды - 1: (0,35-0,8).
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Изобретение относится к литейно­
му производству, а именно к получе­
нию отливок из высокопрочного чугу­
на, и может быть использовано при 
производстве крупных ответственных 
машиностроительных литых деталей 
типа картеров и блоков цилиндров 
дизельных двигателей.

Известны литниковые системы 
для внутриформенного модифицирова­
ния чугуна в литейной форме, содер­
жащие стояк, реакционную камеру 
и шлакоуловитель, в которых реак­
ционные камеры имеют различную 
форму [l-З] .

Недостатком указанных литниковых 
систем является нестабильность про­
цесса модифицирования при увеличе­
нии времени заливки расплава свы­
ше 30-40 с.

Наиболее близкой к предлагаемой 
по технической сущности и достига­
емому результату является литнико­
вая система для внутриформенного 
модифицирования чугуна, включающая 
стояк, реакционную камеру, находя­
щуюся в нижней полуформе» и шлако­
уловитель .

Указанная литниковая система 
рекомендуется прй массовом производ­
стве машиностроительных отливок в 
литейных формах металлоемкостью.20- 
100 кг. Время заливки одной формы в зависимости от металлоемкости 
составляет 10 - 30 с, что характери­
зует быстротечность процессов, про­
исходящих в реакционной камере, 
и снижение влияния на них факторов, 
изменяющихся во времени. Несмотря, 
на изменение массовой скорости за­
ливки, при небольшой металлоемко­
сти форм правильно рассчитанная 
площадь реакционной камеры обеспе­
чивает достаточно равномерное рас­
творение модификатора и распределе­
ние модифицирующих элементов во 
всем объеме металла отливки [4J .

Недостатком указанной литнико­
вой системы является неравномер­
ность растворения модификатора в 
протекающем расплаве в случае уве­
личения времени заливки свыше 30- 
40 с, имеющие место при изготовле­
нии крупных отливок массой более 
100 кг.

Цель изобретения - стабилиза­
ция процесса растворения модифи­
катора при изготовлении крупных 
отливок, расположенных в дв~ух'ПОлу- 
формах.

Указанная цель достигается тем-, 
что в литниковой системе для вну­
триформенного модифицирования чу­
гуна, включающей стояк, реакцион­
ную камеру, расположенную в ниж­
ней полуформе, и шлакоуловитель, 
реакционная камера выполнена в виде 
параллелепипеда и перевернутой

усеченной четырехгранной пирамиды, 
являющейся нижним продолжением 
параллелепипеда, при этом отноше­
ние объемов параллелепипеда и пи­
рамиды составляет 1: (0,3-1), а пло­
щадей большого и малого основания 
пирамиды - 1: (0,35-0,8).

На чертеже представлена предла­гаемая литниковая система.
Литниковая система содержит ре­

акционную камеру, верхняя часть 1 
которой представляет параллелепи­
пед и обеспечивает постоянство > 
площади контакта расплава с модифи­
катором в процессе заполнения ниж­
ней полуформы 2. Процесс заполне­
ния характеризуется практически 
постоянной массовой скоростью за­
ливки ввиду постоянства гидравли­
ческого напора, определяемого высо­
той Я уровня расплава в чаше над 
выходным сечением литниковой систе­
мы. При заполнении верхней полу- 
формы 3 вследствие уменьшения ги­
дравлического напора Н уменьшается 
массовая скорость заливки, и поэ­
тому необходимо уменьшение площади 
контакта модификатора с расплавом, 
что обеспечивает нижняя часть ре- ' 
акционной камеры, имеющая форму 
перевернутой четырехгранной пира­
миды 4, являющейся продолжением 
параллелепипеда.

Литниковая система работает сле­
дующим образом.

Процесс заливки форм, в -которых 
(отливки или их 'части располагаются 
'в верхней полуформе, характеризуют-- 
ся изменяющимся массовым расходом 
жидкого металла. Вследствие умень­
шения гидравлического напора раз­
ности уровней металла в стояке и от­
ливке уменьшается массовый расход 
жидкого металла, определяющий ско­
рость перемещения последнего в лит­
никовой системе. При заполнении- 
частей отливки, расположенных вы­
ше плоскости разъема, вследствие 
уменьшения масового расхода и прак­
тически постоянной скорости раст­
ворения модификатора, отнесенной к 
единице его поверхности в реак­
ционной камере, имеет место нерав­
номерность поступления сфероидиза- 
тора в расплав. В результате часть 
расплава будет перемодифицирована 
(пересыщена модифицирующими элемен­
тами) , тогда как другая недомоди- 
фицирована из-за отсутствия модифи­
катора в реакционной камере, выз­
ванного интенсивным растворением 
его в предыдущий период.

Указанный недостаток исключает 
конструкция реакционной камеры по 
изобретению, которая благодаря 
уменьшающейся площади горизонталь­
ного сечения, снижает интенсивность
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взаимодействия модификатора с рас­
плавом в конечной стадии процесса 
заливки формы и тем самым обеспечи­
вает равномерный и оптимальный уро­
вень модифицирования металла.

На основе экспериментальных дан­
ных получено, что отношение объе­
мов частей реакционной камеры па­
раллелепипеда и пирамиды должны 
находиться в пределах 1: (0,3-1), а площадей, большего и меньшего осно­
ваний пирамиды 1: (0,35-0,8). Объ­
ем пирамиды с одной стороны (0,3 
объема параллелепипеда) ограничен 
целесообразностью использования, 
так кАк, если масса части отливки 
в верхней полуформе менее 0,3 мас­
сы части отливки в нижней полуфор­
ме, реакционная камера обычной фор­
мы (параллелепипеда) достаточно ■ 
эффективна, а с другой стороны ра­
вен объему параллелепипеда, так как 
масса отливки в верхней полуформе 
обычно не превышает 0,5 общей мас­
сы отливки.

Отношение площадей большего 
и меньшего оснований пирамиды объ­
ясняется следующим.

Площадь меньшего основания пи­
рамиды ограничена с одной стороны 
(0,35 площади большего основания), 
тем, что высота опок при массовом 
выпуске машиностроительных отЛи- 
вок не превышает 1м, а с  другой- 
стороны (0,8 площади большего ос­
нования) - целесообразностью исполь 
.зования, так как, если высота час­
ти отливки в верхней полуформе не*̂  
значительна- Гили меньше 0,2 высоты . 
верхней полуформы), достаточно эф­
фективна реакционная камера обыч­
ной формы.

П р и м е р »  Для получения 
сравнительных результатов исполь­
зуют модельную оснастку, позволяю­
щую изготавливать корпусную отливку 
с прибылью общей массой 200 кг из 

5 высокопрочного чугуна методом мо­
дифицирования в литейной форме. Вы­
сота опок 500 мм. Высота отливки 
с прибылью 600 мм, причем часть ее 
высотой 150 мм формируют в нижней 

Ю  полуформе, а 350 мм - в верхней. 
Масса части отливки, располагав­
шейся в нижней полуформе, составля­
ет 80, а верхней 120 кг. Литни­
ковая система обеспечивает запол- 

15 нение формы расплавом в течение 
35-40 с, т.е. со средней массовой 
скоростью заливки 5 кг/с.

Для модифицирования железокрем- 
немагниевая лигатура <7% М), име- 

2 0' ющая фактор растворимости модифи­
катора равный 0,045 кг/с см2 в ко­
личестве 1,0% от металлоёмкости 
формы, что составляет 2,0 кг при 
объеме 400 см*.

25 Заливку формы осуществляют расп­
лавом чугуна, имеющим следующий 
химический состав, %: углерод 3,52 
кремний 1,93; марганец 0,56 и се- 30 р̂а 0,021.

Температура расплава при залив­
ке составляет 1420^10°С. Из полу­
ченных отливок разрезают три образ- 

__ ца (1- из нижней части отливки, 2 - 
из верхней части отливки, 3 - из 
области разъема полуформ). Иссле­
дуют структуру чугуна, содержание 
магния и механические свойства.

Результаты испытаний представле- 
40 ны в таблице.

Литниковая
система

Обра­
зец

Структура 
чугуна, %

Mg ост. Механические свойства
ШГ

с5в н/мм2 S , %

Известная 1 90 0,035 520 6,8

2 100 0,054 555 8,5
3 70 0,028 430. 1,5

Предлагав- 1 95 0,039 525 7,8
мая

2 100 0,046 540 8,2
0,036 7,33 95 520
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Полученные результаты свидетель­
ствуют о неравномерности Структу­
ры и свойств металла отливки, полу­
чаемой при использовании известной 
литниковой системы. Несмотря на 
имеющее место перемешивание жидко­
го металла в полости отливки и не­
которое усреднение химического со­

става, можно отметить неравномерно­
стью распределения остаточного маг­
ния и, как следствие, неравномер­
ность структуры - свойств металла 
отливки, что может привести к полом 
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