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(57) Изобретение относится к металлургии, 
а именно к литейному производству, и мо
жет быть использовано для обработки серо
го чугуна. Цель изобретения -  снижение
расхода модификатора при сохранении экс
плуатационных свойств чугуна. При обра
ботке чугуна модификатор вводят в виде 
ленты толщиной 0,5-2 мм. Повышенное ко
личество центров кристаллизации на ленте 
приводит к снижению расхода модификато
ра на 20-30%, что снижает расход.

Изобретение относится к металлургии, 
а имешно к литейному производству, и мо
жет бцть использовано для обработки серо
го чугуна.

Цель изобретения -  сокращение расхо
да модификатора при сохранении эксплуа
тационных свойств чугуна.

Способ заключается в вводе модифика
тора в виде ленты толщиной 0,5-2,0 мм.

Лента производится при охлаждении 
со скоростью 102 3 — 105 К/с, что приводит к 
увеличению активности и числа центров 
кристаллизации, уменьшению размеров 
микрозерен модификатора.

Од|ним из наиболее эффективных про
мышленных модификаторов является лига
тура ФС 30 РЗМ ЗОБ. Однако применение 
этой лигатуры не позволяет полностью 
устранить отбел при литье тонкостенных от
ливок из черного чугуна в кокиль. Пред
лагаемый способ позволяет повысить 
.'эффективность промышленных модифика
торов на 20-30%,

П р и м е р .  Лигатуру ФС 30 РЗМ ЗОБ 
нагревают до 1600°С и разливают на враща
ющемся валке. При линейной схорости вра
щения валка 1,0 м /с формируются ленты

толщиной 0,7-0,9 мм, что соответствует 
скорости охлаждения 5 НО4 К/с. Получен
ные ленты вводят в ковш с расплавом непос
редственно перед заливкой клиновых проб 
на отбел. Измерения показывают, что глуби
на отбела немодифицированного чугуна 
составляет 20 мм, при модифицировании 
промышленной лигатурой ФС 30 РЗМ ЗОБ в 
количестве 0,1 % от массы жидкого расплава 
7 мм и при модифицировании таким же ко
личеством быстроохлажденного модифика
тора в виде лент глубина отбела клина 
составляет 4 мм.

Установлено, что при получении отли
вок с толщиной стенки 4-6 мм в кокиль с 
использованием промышленного модифи
катора ФС 30 РЗМ ЗОБ наибольший эф
фект достигнут при введении лигатуры в 
количестве 0,15% от массы жидкого метал
ла. Модифицирование расплава быстроох- 
лажденной лигатурой ФС 30 РЗМ ЗОБ в виде 
лент позволяет полностью устранить отбел 
при введении 0,1 % модификатора, т.е. обес
печить повышение эффективности действия 
модификатора на 20-30%, что позволяет 
снизить его расход.
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Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я  
Способ модифицирования чугуна, вклю

чающий введение модификатора в расплав
ленный чугун и заливку его в форму, о т л и 

ч а ю щ и й с я  тем, что, с целью снижения 
расхода модификатора при сохранении экс
плуатационных свойств, модификатор вво
дят в виде ленты толщиной 0,5-2,0 мм.
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