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ной камеры, имеет форму поверхности ги
перболического цилиндра.

S
U

 „„1225681



1 1225681 2

Изобретение относится к литейному про
изводству, а именно к получению отливок 
из чугуна с шаровидным графитом, и может 
быть использовано при массовом производст
ве ответственных машиностроительных от- 5 
ливок.

Цель изобретения — повышение рав
номерности механических свойств в отлив
ках из высокопрочного чугуна.

На чертеже представлена предлагаемая 
литниковая система, вид спереди, разрез. Ю

Перегородка, обеспечивающая выход рас
плава из реакционной камеры и перекры
вающая ее до нижней пенополистироловой 
вставки, имеет переменное сечение, увели
чивающееся по мере изменения ее высоты, 
в перегородке выполнены горизонтальные 
сквозные отверстия. Поверхность перего
родки, обращенная в полость камеры, име
ет вид гиперболического цилиндра.

Стояк 1 соединен через входной пита
тель 2 с реакционной камерой, в которой 20 
расположен дробленный модификатор 3 и ус
тановлена перегородка 4 переменного сече
ния с отверстиями по всей высоте и пере
крывающая часть вертикального сечения 
реакционной камеры до нижней пенополисти
роловой вставки 5. На боковой стенке 25 
реакционной камеры, прилегающей к входно
му каналу, также расположена пластина 
из пенополистирола 6, обеспечивающая под
вод расплава чугуна в нижнюю часть 
реакционной камеры.

Расплав чугуна, проходя через стояк 
и входной питатель, попадает в реакцион
ную камеру, в которой расположен дроб
ленный модификатор определенного фрак
ционного состава. Выжигая пенополистиро- 
ловые пластины и взаимодействуя с моди- J 
фикатором, расплав, проходя сквозные от
верстия, а также через дроссель, офор
мленный перегородкой и нижней стенкой ре
акционной камеры, попадает в отливку.

Суммарная площадь всех отверстий 
стержня и дросселя меньше площади по
перечного сечения входного питателя, что 
обеспечивает заполненность реакционной ка
меры на протяжении всего процесса залив
ки. Конструкция вертикальной перегородки 
в реакционной камере обеспечивает посте
пенное увеличение массового расхода распла
ва в процессе заливки, т. е. при растворе
нии модификатора увеличивается количест
во отверстий, свободных для выхода распла
ва из камеры.

Пример. В качестве варианта для сравне
ния была использована известная литнико
вая система.

Для получения сравнительных результа
тов используют модельную оснастку, позво
ляющую разделять расплав чугуна по ходу 
заливки на пять порций. Из каждой пор
ции расплава вырезают образцы для прове
дения механических испытаний при растя
жении в количестве 4 шт. Также оце
нивают равномерность распределения моди
фицирующих элементов Mg (спектральным 
анализам).

Для получения высокопрочного чугуна с 
шаровидным грасЬитом из исходного распла
ва, %; С 3,6; Si 1,7; Мп 0,55; S 0,04; 
Сг 0,08, используют железо-кремний-магние- 
вую лигатуру с 7,0% в количестве
1,5% от металлоемкости формы. Температу
ра исходного расплава чугуна во всех 
случаях постоянна и составляет 1420°С.

Результаты испытаний, приведены в таб
лице, свидетельствуют о существующих раз
бросах значений модифицирующих элемен
тов и механических свойств з отливках 
при использовании известной литниковой 
системы и более высокой степени их 
равномерности распределения при использо
вании предлагаемой литниковой системы. 
Кроме того, испытания показывают значи
тельное снижение расхода модификатора за 
счет уменьшения объема «мертвой зоны».

ЛИТНИКО” Порция Среднее Среднее Среднее
вая сис- модифици- значение значение значение
тема рованног-о количест- содержа- предела

чугуна с ва проре- ния маг- прочности
момента агировав- ния, % на разрыв,
начала шего мо- МПа
заливки дификато-

ра, %

1 2 3 L 5

Извест-
нал 1 0,036 320

2 0,041 440

3 0,055 470 92
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Продолжение таблицы

1 2 3 4 5

4 0,056 490

5 0,051 450

Предла
гаемая 1 0,046 450

2 0,046 470

3 0,047 460 99

4 0,049 480

5 0,048 470
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