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(54)(57) ЛИТНИКОВАЯ СИСТЕМА ДЛЯ 
ВНУТРИФОРМЕННОГО МОДИФИЦИРОВАНИЯ, 
содержащая стояк, реакционную ка
меру в форме параллелипипеда и вер
тикальную перегородку, установлен
ную на выходе реакционной камеры 
для подачи расплава из нижней час
ти камеры, о т л и ч а ю щ а я с я  
тем, что, с Целью повышения ка
чества отливок, она снабжена пласти
нами из легковыжигаемого материала, 
например, пенополистирола, установ
ленными на дне камеры и боковой 
стенке ее со стороны стояка..

а



1 1 0 4 <1 4 1 о 2

Изобретение относится к литей
ному производству, в частности к 
получению отливок из высокопрочно
го чугуна и может быть использова
но при массовом производстве ма
шиностроительных отливок.

Известны литниковые системы для 
в нутриформен ного модифицирования 
чугуна в литейной форме, включаю
щее стояк, реакционную камеру, шла
коуловитель, литниковые каналы и 
питатели [1] , [2] и [з] .

Недостатком указанных литнико
вых систем является незначитель
ная степень- очистки расплава от 
неметаллических включений, что су
щественно снижает качество получа
емых отливок, особенно величину от
носительного удлинения и’ ударной 
вязкости.

.Наиболее близкой к предлагаемой 
является литниковая система, со
держащая стояк, "соединенный вход
ным каналом с реакционной камерой 
в форме параллелипипеда, в которой 
располагается дробленный модифи
катор и устанавливается стержень, 
обеспечивающий выход расплавь через 
нижнюю часть камеры [4] . ■

Однако указанная литниковая сис
тема при применении для модифици
рования же л езо-кремний-магниевых 
лигатур не обеспечивает стабиль
ного получения высокопрочного 
чугуна, так как лигатуры на основе 
кремния склонны к спеканию, что 
.значительно затрудняет прохождение 
первых порций расплава чугуна через 
слой модификатора к выходному от
верстию реакционной камеры. Поэтому 
применение данной литниковой сис
темы требует использование исход
ного расплава чугуна с сравнитель
но высокой температурой (более 
1480°с). •

Кроме того, указанная система 
характеризуется недостаточной очист-- 
кой расплава чугуна от неметалли
ческих включений, особенно в началь
ный момент заливки,, когда литнико- 
вая система не заполнена чугуном. 
Вынос нерастворившихся частиц моди
фикатора и других неметаллических 
включений из реакционной камеры ухуд
шает качество отливок и вызывает 
необходимость установки дополнитель
ных шлакоулавливающих элементов,

Цель изобретения - повышение ка
чества отливок.

Указанная цель достигается тем, 
что литниковая система для внутри- 
форменного модифицирования, содер
жащая стояк, реакционную камеру в 
форме параллелепипеда и вертикаль
ную перегородку, установленную на 
выходе реакционной камеры для по
дачи расплава из нижней части ка
меры, снабжена пластинами из легко

выжигаемого материала, например, 
пенополистирола, установленными на 
дне камеры и боковой стенке ее со 
.стороны стояка.

На чертеже изображена схема пред
лагаемого устройства.

Стояк 1 соединен чеоеэ входной 
питатель 2 с реакционной камерой, 
в которой расположен дробленный 
модификатор 3 и установлен стер- ■ 
жень 4, обеспечивающий выход рас
плава чугуна через нижнюю часть ка
меры 5, причем на дне камеры и на 
боковой ее стенке, примыкающей к 
входному каналу, расположены плас
тины 6 и 7 из пенополистирола.

Исходный расплав чугуна, прохо
дя через стояк и входной питатель, 
попадает в реакционную камеру, в 
которой расположен модификатор 
определенного- фракционного состава. 
Выжигая пенополистироловые пласти
ны, расплав- чугуна за короткий 
промежуток времени доходит до вы
ходного отверстия, образованного 
стержнем и дном реакционной каме
ры, которое одновременно являе.тся 
и дросселем.

Таким образом, на протяжении 
всего процесса заливки модифика
тор находится в верхней части ре
акционной камеры, которая постоян
но заполнена и обеспечивает пред
отвращение выноса нерастворивших
ся кусков модификатора и других не
металлических включений в отливку. 
Применение литниковой системы, спо
собствующей эффективному улавлива
нию неметаллических включений, поз
воляет значительно повысить качест
во получаемого металла, снизить 
металлоемкость за счет исключения 
дополнительных шлакоулавливающих 
элементов, а также повысить полез
ную площадь модельной оснастки. Дан
ная литниковая система обеспечива
ет также эффективное взаимодействие 
расплава с модификатором благодаря 
более развитой поверхности, чем в 
известной литниковой системе.

П р и м е р .  Используют модель
ную оснастку, позволяющую изготав
ливать образцы для испытаний на 
ударную вязкость размером 10-10*
^50 мм методом модифицирования в 
литейной форме в количестве 50 шт. 
Следует отметить, что методика 
получения образцов позволяет раз
делить расплав чугуна по ходу залив
ки на 5 порций. Для получения вы
сокопрочного чугуна, с шаровидным 
графитом из исходного расплава 
(3,65 у г л е р о д а f 1,73 кремния\ 0,58 
марганца', 0,06 серы1 0,08 фосфора 
и 0,08 хрома) используют железо-крем- 
ний-магниевую лигатуру (7,0 магния) 
в количестве 1,8% 6т металлоемкос
ти формы. Температуры исходного
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расплава чугуна во  в с е х  с л у ч а я х пос
тоянны и составляют 1420°С. Заг
рязненность изломов образцов неме
таллическими включениями оценивает
ся с учетом их количества и раз
меров .

Результаты испытаний известных 
и предлагаемых литниковых систем 
приведены в таблице.
Среднее зна- Порция мо- Средняячение вели- дифицируе- площадьчины ударной мого чугу- неметалли
вязкости, на с момен- ческих
Дж/см* та начала включений

заливки в одном 
-Иаа<2М£Ц_1.Известная

1 4,2
2 2,5

Ооо 3 2,45
4 2,6
5 2,0

Предлагаемая1 0,50
2 0,54

34,0 3 0,40
4 0,43
5 0,51

Полученные результаты свидетель 
ствуют о незначительной степени 
очистки расплава чугуна при исполь
зовании известной литниковой сис
темы. Особенно большой вынос не- 5 растворившихся частиц модификатора 
и неметаллических включений- из ре
акционной камеры наблюдается в пер
вый момент времени заливки. Причем 
в 3 случаях и 5 заливок известная 

j0 литниковая система не сработала, 
т.е. поток расплава не смог пройти 
через слой модификатора.

Использование предлагаемой сис- 
J5 темы позволяет без применения до

полнительных шлакоулавливающих эле
ментов получать чугун с хорошей 
степенью чистоты во всех порциях 
расплава чугуна, что значительно 2Q повышает пластические свойства ме
талла, Наиболее целесообразными 
областями применения предлагаемой 
литниковой системы является изго
товление машиностроительных отли-

2 5  в о к -

Технико-экономический эффект при 
применении предлагаемой литниковой 
системы за счет снижения ее метал- 30 лоемКости и увеличения полезной 
площади модельной оснастки состав
ляет более 30 руб. на тонну годно
го литья.
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