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

вых ходов (Fл.х.): 

  2,1.. пхл FF  

где Fп – сумма площадей питателей, отходящих от литникового хода. 
Для приведенной схемы (рисунок 2 ) площадь сечения: 

2,1)222( 321
1

..  FFFF хл  

 Поскольку литниковый ход 1 и 2 питают одинаковое количество отливок, то их пло-
щади будут равны. Литниковые ходы 1 и 2 можно делать ступенчатыми или коническими, 
постепенно уменьшая их сечение по мере снижения количества питаемых отливок.  

Определяется массовая скорость заливки металла в форму по формуле и выбирается 
тип и размеры литниковой чаши. 


фG

m   

После нахождения всех элементов литниковой системы необходимо промоделировать 
рассчитанную  литниковую систему на предмет возможности образования дефектов усадоч-
ного характера. 
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Механизм модифицирования чугуна заключается в оказании влияния на зарождение и 

рост кристаллов, в первую очередь на кристаллизацию графита при эвтектической темпера-
туре. Гомогенное, спонтанное зарождение кристаллов обычно не рассматривается, так как 
оно происходит при соответствующем переохлаждении. На практике в связи с наличием в 
расплаве различных включений происходит гетерогенное зарождение кристаллов при отсут-
ствии какого-либо значительного переохлаждения. Такими включениями в расплаве в соот-
ветствии с теорией гетерогенного зарождения кристаллов являются диспергированные ча-
стички оксидов кремния, сульфиды, нитриды. Основное влияние на кристаллизацию чугунов 
оказывают ферросилиций и силикокальций, примеси кальция и алюминия. Проблемой мо-
дифицирования является пролонгирование эффекта модифицирования в связи с его затуха-
нием или исчезновением со временем. Некоторые из модифицирующих элементов, особенно 
барий, стронций, стабилизируют эффект модифицирования (иногда до 100 %). При введении 
ферросилиция с кальцием, барием, стронцием и цирконием стабилизируются образующиеся 
оксиды, карбиды, нитриды, которые воздействуют на кристаллизацию чугуна. 

Металлы II группы таблицы Менделеева, включая алюминий, оказывают эффектив-
ное модифицирующее воздействие на жидкий чугун. Данные элементы увеличивают число 
зародышей кристаллизации в металле, снижают величину необходимого дляиз зарождения 
переохлаждения и способствуют графитизации чугуна. Наряду с элементами II группы для 
этой же цели используется цирконий, который способствует дезоксидации, денитризации, 
десульфурации чугуна и образованию графита шаровидной формы за счет повышения эвтек-
тической температуры и склонности его к перлитизации; воздействие его проявляется также 
в увеличении количества эвтектических зерен и механической прочности. 

Эффективность воздействия модификаторов RFeSiZr и R FeSiMnZr изучалась на ос-
нове анализа чугуна с помощью металлографических микроскопов, электронного микроско-




