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Рассмотрены различные варианты исполнения вентиляционной системы для отливок, изготавливаемых методом ли-
тья под высоким давлением. Представлены варианты исполнения и размещения чилвент в пресс-форме. Описан прак-
тический опыт применения чилвент в целях совершенствования вентиляционной системы пресс-формы для обеспече-
ния снижения дефектности отливок по газовым раковинам и пористости.
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При литье под высоким давлением (далее – ​ЛПД) для получения отливки используют многоразовые 
металлические пресс-формы. Важнейшую роль в обеспечении качества получаемых отливок играет кон-
струкция пресс-формы, а именно грамотно спроектированные и рассчитанные литниковая и вентиляци-
онная системы, система регулирования температуры пресс-формы и отдельных ее частей термостатом 
и контуром водяного охлаждения.

При заполнении пресс-формы расплав запрессовывается в рабочую полость с очень высокой скоро-
стью, воздух и продукты разложения смазочных материалов из наполнительной камеры и полости фор-
мы могут быть захвачены расплавом и из-за сложной конфигурации отливки не успеть выйти из рабочей 
полости пресс-формы через каналы вентиляционной системы [1].

Встречаются также отливки сложной конфигурации с наличием глухих мест, в которых технически 
сложно или вообще невозможно выполнить промывники и вентиляционные каналы. В таких случаях 
для снижения вероятности образования газовых дефектов в  отливках ответственного назначения, ис-
пытываемых на герметичность, эффективно применяют метод ЛПД с вакуумированием полости формы 
и камеры прессования. Однако данная мера значительно повышает себестоимость выпускаемой продук-
ции и снижает производительность процесса литья.

Из-за специфики процесса заполнения полости пресс-формы сплавом при ЛПД основными дефек-
тами в  отливках являются газовые раковины и  газовая пористость (до  90 % от общего числа). Таким 
образом, снижение дефектов газового характера – ​актуальная задача повышения качества отливок, полу-
чаемых методом ЛПД [2, 3].

На рис.  1 представлена пресс-форма с  классической конструкцией вентиляционной системы, на 
рис. 2 – ​отливка «Корпус крана тормозного двухконтурного», полученная в пресс-форме с классической 
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вентиляционной системой, состоящей из соединительного канала, полости промывника и  вентиля-
ционного канала (рис.  3). Вентиляционные каналы от промывников выведены к  плоскости разъема 
пресс-формы.

Рис. 1. Пресс-форма с классической конструкцией вен-
тиляционной системы 

Рис. 2. Отливка «Корпус крана тормозного двухконтурного», 
полученная в пресс-форме с классической  

вентиляционной системой

Рис. 3. Классическая вентиляционная система

Из рис. 1 видно, что пропускная способность вентиляционной системы ограничена площадью попе-
речного сечения вентиляционного канала. Таким образом, действенное техническое решение для сниже-
ния дефектности отливок по газовым дефектам – ​увеличение пропускной способности вентиляционных 
каналов пресс-формы. При этом необходимо исключить утечки расплава из пресс-формы [4].

Одним из возможных вариантов увеличения пропускной способности вентиляционных каналов 
является применение в  ее конструкции специальных элементов  – ​ чилвент (Chill vents), выполняемых 
в виде соответствующих вставок (рис. 4).

Рис. 4. Чилвента
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Принцип работы чилвенты основан на том, что быстрое охлаждение и кристаллизация расплава при 
входе его в  вентиляционный канал, образуемый чилвентой, позволяет исключить вероятность выхода 
расплава за пределы пресс-формы в процессе литья при одновременном увеличении сечения вентиля-
ционного канала. Чилвента состоит из двух половин: одна располагается в подвижной половине пресс-
формы, вторая, ответная, – ​в неподвижной половине.

На рис. 5 представлена конструкция вентиляционной системы с применением чилвенты.

Рис. 5. Вентиляционная система с применением в конструкции чилвенты

В  большинстве случаев чилвенты изготавливают из бериллиевой бронзы. Высокая теплопрово-
дность материала и специальная конфигурация канала в виде гребенки позволяют выполнить сечения 
вентиляционных каналов толще, чем при классическом исполнении. Это дает возможность улучшить 
удаление газов из полости формы.

На рис. 6 представлена пресс-форма с применением в конструкции двух чилвент, на рис. 7 – ​отливка 
«Корпус регулятора давления с адсорбером», полученная на пресс-форме с использованием в конструк-
ции двух чилвент.

Рис. 6. Пресс-форма с применением в конструкции 
двух чилвент (обозначены цифрой 1) 

Рис. 7. Отливка «Корпус регулятора давления с адсорбером», 
полученная на пресс-форме с применением  

в конструкции двух чилвент

Чилвенты могут быть изготовлены и из инструментальной стали, но при этом необходимо обеспе-
чить их дополнительное охлаждение через свой собственный контур путем подключения к системе ох-
лаждения (рис. 8).
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а         б
Рис. 8. Охлаждаемая чилвента: а – ​общий вид; б – ​разрез

На рис. 9 представлена пресс-форма с применением в конструкции одной охлаждаемой чилвенты. 
На рис. 10 – ​отливка «Корпус модулятора», полученная на пресс-форме с применением одной охлажда-
емой чилвенты.

Рис. 9. Пресс-форма с применением в конструкции 
одной охлаждаемой чилвенты (обозначена цифрой 1)

Рис. 10. Отливка «Корпус модулятора», полученная на 
пресс-форме с применением одной охлаждаемой чилвенты

Использование чилвент позволяет получить суммарную площадь поперечного сечения вентиляцион-
ных каналов в среднем на 35 % больше, чем при классическом исполнении, что оказывает положитель-
ное влияние на ее пропускную способность и повышение эффективности вывода газов.

В результате внедрения в производство в ОАО «ММЗ имени С. И. Вавилова – ​управляющая компа-
ния холдинга «БелОМО» пресс-форм с применением чилвент брак по газовым дефектам снижен с 4,6 до 
0,3 %. Данный положительный результат дает возможность решить проблему газовой пористости и га-
зовых раковин при получении отливок ответственного назначения повышенной сложности, испытыва-
емых на герметичность, где классическая конструкция вентиляционной системы не гарантирует эффек-
тивности в полной мере.
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