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РОВАНИЯ ЧУГУНА В ЛИТЕЙНОЙ ФОР
МЕ, выполненная в виде цилиндра из гра- 
фитизирующих элементов, отличающаяся 
тем, что, с целью уменьшения кромочного 
отбела в отливках путем повышения равно
мерности растворения графитизирующих эле
ментов при' заливке; она в верхней части 
выполнена в виде усеченного конуса,' обра
щенного вверх меньшим основанием, причем 
высота цилиндра составляет (0,5-1,5) d, 
диаметры большего и меньшего оснований 
усеченного конуса равны соответственно 
(0,3 0,5) d и (0,l-0,3)d, а его высота — 
(0,5-l,5)d, где d — диаметр цилиндра.
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Изобретение относится к литейному про

изводству, а именно к внутриформенному 
модифицированию чугуна, обеспечивающему 
эффективное графитиэирующее. действие, и 
может быть использовано при массовом про
изводстве разностенных машиностроитель
ных отливок на автоматических формовоч
ных линиях.

х Известна присадка для осуществления 
внутриформенного модифицирования, уста
навливаемая в литниковом ходе, выполнен-. 1 
ная в виде брикета из цилиндрических Дис
ков, контактирующая по всей поверхности 
с расплавом, протекающим по специальным 
каналам, выполненным в литниковом хо
де (I).

Известное устройство характеризуется 1 
повышенным расходом металла на литни
ковую систему и недостаточным модифици
рованием первых порций металла.

Наиболее близким по технической сущ
ности и достигаемому результату к изобре- 2о 
тению являются модифицирующие вставки, 
выполненные в зависимости от металлоем- 

' кости литейной формы в виде усеченного 
конуса, усеченной пирамиды, или цилиндра, ; 
которые запрессовываются в форму на 1/3 
их высоты (2J . 25

Недостатком известной вставки явля
ется невозможность равномерного модифи
цирования отливок с массой менее 10 кг.

Применение в известной присадке гра- 
фитизирующих модификаторов позволяет 
снизить величину отбела в отливках сече- 30 
нием свыше 5 мм, однако при этом не лик
видируется кромочный отбел, резко ухуд- ! 
тающий обрабатываемость отливок на авто
матических линиях.

Целью изобретения является уменьшение 
кромочного отбела в отливках за счет по- 35 
вышения равномерности растворения при
садки в процессе заливки формы.,

Указанная цель достигается тем, что вста
вка для модифицирования чугуна в литей
ной форме, выполненная в виде цилиндра 40 
из графитизирующих элементов, в 'верхней 
части выполнена в виде усеченного конуса, 
обращенного вверх меньшим основанием, 
причем высота цилиндра составляет (0,5- 
1,5)d, диаметры большего и меньшего ос
нований усеченного конуса равны соответ- 45 
ственно (0,3-0,5)d и (0,l-0,3)d, а его высота - 
(0,5-l,5)d, где d — диаметр цилиндра.

На чертеже изображена литейная форма 
с установленной вставкой для модифициро
вания чугуна в литейной форме.

В углублении I под стояком 2 устанавли- ~ 
вают вставку, верхняя часть 3 которой вы
полнена в виде усеченного конуса, а нижняя 
часть 4 и 5 — в виде цилиндра. Вставка 
из модифицирующей присадки устанавли
вается непосредственно под стояком с заг- 5<; 
лублением цилиндрической части 5 на 1/2 

.высоты цилиндрической части. Равномер 
,ность растворения вставки в процессе за

ливки достигается за счет определенной фор
мы. Оптимальная форма присадки, изготав
ливаемой методом литья в кокиле, опреде
ляется экспериментально. Для обработки 
первых порций металла служит верхняя ко
ническая часть. По мере прогрева присадки 
начинается растворение и плавление нижней 
цилиндрической части. Все размерыприсад- 
ки для удобства отнесены к диаметру (db: 
цилиндрической нижней части.

Соотношение размеров цилиндрической 
части (высота 0,5-l,5)d обусловлено необ: 
ходимостью равномерного модифицировав 
ния последних порций металла. Размеры 
верхней конической части (высота 0,5-1,5)d, 
больший диаметр 0,3-0,5d и меньший диа
метр 0,1-0,3d), позволяет эффективно и 
быстро модифицировать первые порции рас
плава. Полученная форма вставки обеспе
чивает необходимое быстрое и равномерное 
растворение присадки состава, вес.%:

Кремний 5,0-22,0
Железо 3,0-10,0
РЗМ цериевой группы 10,0
Магний 0,5-3,0
Алюминий Остальное
Величина присадки, вводимой в литей

ную форму, устанавливается эксперименталь
но. Меньшее значение 0,003% применяется 
для относительно мягких чугунов с высо
ким и средним углеродным эквивалентом 
.(0,8^Сэ^ 1). Верхний предел (0,2%) поз
воляет устранить кромочный отбел в отлив
ках с углеродным эквивалентом (Сэ<0,8). 
Ввод присадки в чугун при расположении 
ее непосредственно под стояком позволяет 
за счет гидравлического удара и турбулиза- 
ции потока растворить первыми порциями 
расплава тонкую верхнюю коническую часть. 
Заглубление нижней цилиндрической части' 
и полуформы на 1/2 высоты обеспечивает 
ее достаточно медленный прогрев и раст- 

'ворение последними порциями расплава.
Такая установка позволяет также удер

жать присадку под стояком в процессе за
полнения формы расплавом.

Пример. Ввиду сложности протекания 
термодинамических процессов при раство
рении компактных вставок в объеме метал
ла математический расчет данного процесса 
является невозможным, поэтому выбор фор
мы и размеров вставки определяются экспе
риментально. Практически была проверена 
растворимость компактных вставок в фор
ме цилиндра с разным соотношением диамет
ра к высоте усеченного конуса и комбини
рованной формы, т.е. сочетания цилиндра 
с усеченным конусом. Лучшие результаты 
были в последнем случае. Эксперименталь
ное опробование производится с помощью 
специальной литейной формы, расположен
ной под углом к горизонту и позволяющей 
четко разделить расплав на отдельные пор
ции по мере заполнения формы и взаимодей
ствия с присадкой.
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Плавка чугуна осуществляется в индук- створяется в процессе всей заливки, обес- 

ционной печи емкостью 40 кг. В качестве . печивая высокую эффективность модифиин- 
щихты применяется возврат заграночной рования.
плавки. Металл заливают в специальные Процесс растворения модификатора g
формы, расположенные под углом к горизон- металле можно представить следующим 66-
ту. Поток металла разделяется в форме по 5 разом. В первый момент соприкосновения 
каналам и по мере заливки формы заполняет расплава с легкоплавким модификатором
последовательно ряд клиновых проб на от- на поверхности модификатора образуется
бел и накопители чугуна. Всего в форме твердая корочка металла. Затем модифи-
устанавливается пять клиновых проб на от- катор под корочкой металла расплавляется
бел. 10 и при разрыве «оболочки> моментально раст-

Металл в индукционной печи нагревают воряется. 
до 1380°С и заливают в разливочный ковш. Таким образом растворение вставок про-
Затем металл при температуре 1340° зали- текает моментально, а следовательно, и про- 
вают в формы указанного состава. -цесс модифицирования компактными встав

ками цилиндрической формы не стабилен. 
Выплавку присадок осуществляют в ин- 15 Для более постепенного растворения моди- 

дукционной печи из чистых материалов (алю* фицирующей вставки ее разбивают в теп-
миний, магний) и ферросплавов (кремния, ловом отношении на части. За счет того, что
РЗМ), которые заливаются в специальную верхняя ча;сть вставки имеет форму усечен-
форму, имеющую цилиндрическую и кони- ного конуса и масса ее сравнительно неболь-
ческую части. Предлагаемую присадку В шая, она быстро прогревается и вследствие
количестве 0,1% от металлоемкости формы 20. гидродинамического удара расплава раст- 
вводят в специальное углубление в нижней воряется первыми порциями металла. Для
полуформе под стояком на 1/2 высоты ее прогрева и растворения средней части встав-
цилиндрической части. ки требуется большее время за счет охлаж-

В таблице приведены испытанные формы дения формой боковых поверхностей нижней
вставок (известная-цилиндр и Конус, и пред- 25 цилиндрической части. Скорость растворе- 
ложенная, включающая цилиндрическую й ния вставки существенно замедляется по
конусные части при различном соотношении сравнению с двумя предыдущими, и данная
размеров^ За базовый размер принят диа- часть вставки, модифицирует последние
метр цилиндрической части d Размеры при- порции расплава.
садок растчитываются исходя из их веса, Как видно из данных таблицы, предло-
равного 0,1 веса расплава, заливаемого в 30 женная вставка обеспечивает сильное гра- 
форму. фитизирующее действие, при этом в сече-

Присадка предлагаемой конструкции ниях свыше 3-5 мм устраняется кромочный
испытывается при трех вариантах соотноше- отбел, что эквивалентно отбелу в клине ме-
ний размеров цилиндрической и конической нее 1-2 мм. Предлагаемая вставка удобна
частей, а именно с высотой цилиндрической при применении в цехах, оснащенных произ-
части (0,5-l,5)d, большим диаметром кони- .35 водственными формовочными линиями, 
ческой части (0,3-0,5)d и т.д. " . ' К преимуществам предлагаемой вставки

В таблице приведены данные по отбелу относятся также высокая эффективность и
в пробах 1-5 (для предложенной конструк- стабильность действия. Использование мо-
ций они даны для трех вариантов соотноше- дифицирующей вставки позволяет исклю-
ний размеров). с 40 чить необходимость графитизирующе'го от-

Из таблицы видно, что если цилиндри- жига тонкостенных отливок, снизить трудо-
ческая вставка эффективна в конце залив- емкость их механической обработки отливок,
ки (последние 40°/0 расплава, заполняющего применить единую шихту в цехе, выпуска-
форму, т.е. последние две пробы), а конус- . ющем одновременно массивные и тонкостен
ная. форма присадки снимает отбел первых ные отливки. Экономический эфффект от
порций расплава в первых трех пробах, то 45 применения предложенного изобретения свы- 
предлагаемая конструкция равномерно ра- ше 50 тыс.руб. в год.
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Форма Соотношение Проба, N*
ки 1 2 3 4 5

Извест
ная
Цилиндр Высота l,5d 

Диаметр d 10 6 1 0 0
Усечен
ный
конус Меньший 

диаметр 0,1 d
Больший 
димаетр 0,5 d 1 0 1 4 8
Высота d

Предла
гаемая 
по ва
риантам, № 1 п Ш 1 П Ш 1 П Ш 1 П Ш 1 П Ш 1 П Ш
Цилинд
рическая
часть Диаметр d d а

Высота 0 ,5d а 1,53 4 1 0 1 0 1 0 0 0 2 1 2 3 0 4
Коничес
кая
часть Большой 

диаметр о, за 0,4d 0,5d
Меньший
диаметр o,ia 0 , 2а о,за
Высота 0 , 5а d 1 ,5d
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