НАУКА И ТЕХНОЛОГИИ

НОВАЯ ТЕХНОЛОГИЯ КОМПЛЕКСНОЙ ОБРАБОТКИ РАСПЛАВОВ ЧУГУНА.

Известно, что все модификаторы на основе кремния имеют ярко выраженный термовременной характер эффекта графитизирующего модифицирования (эффект модифицирования уменьшается со временем и практически исчезает после 15-минутной выдержки расплава). Максимальное графити​зирующее воздействие достигается через 10-30 сек. после растворения модифицирующей добавки. 

На основе этого установленного факта в практике литейного модифицирования получили достаточно широкое  распространение методы «позднего» модифицирования. Наиболее известные из них – внутриформенное и струйное модифицирование.

Была предпринята попытка широкого промышленного опробования в условиях цеха серого чугуна РУП «Минский автомобильный завод» (РУП «МАЗ»),  технологии комплексного воздействия на расплав чугуна с целью исключения структурно свободного цементита (кромочного отбела) в тонко​стенных отливках при условии существенного снижения расхода дорогостоящих модификаторов. Технологический процесс основывается на использовании комплексного фильтрующе – модифицирующего элемента, состоящего из двух частей:

· комплексный быстрорастворимый элемент, оказывающий графитизирующее воздействие на расплав чугуна;

· фильтрующий элемент на основе стеклоткани.
Первый элемент имеет целенаправленное высокоэффективное графитизирующее воздействие на расплав чугуна. Второй элемент фильтрует модифицированный расплав от неметаллических включений (как шлаковых, так и возможных продуктов взаимодействия расплава чугуна и модифицирующего элемента), кроме того, он предотвращает размыв литейной формы, снижая брак литья по засорам.

Технология характеризуется простотой и легко вписывается в действующее производ​ство. При сборке литейной формы по разъему на зумпф стояка укладывается фильтрующий элемент, после сборки формы через литниковую чашу на фильтрующий элемент помещают модифицирующую вставку. При использовании предназначаемой технологии время заливки формы практически не изменяется и переделки оснастки не требуется.

Конкретные результаты опробования на РУП «МАЗ» приведены в таблице.

	№

п/п
	Наименование

отливки
	Химический состав чугуна, %
	Твер-дость,

НВ
	Наличие структурно-

свободного

цементита

	
	
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Cr
	Ni
	Ti
	Cu
	
	

	1
	630300-3570012-10

Заслонка
	3,16
	2,28
	0,84
	0,070
	0,061
	0,20
	0,12
	0,04
	0,23
	      192
	отсутствует

	
	630300-3570012-10

Заслонка
	3,21
	2,20
	0,75
	0,085
	0,066
	0,21
	0,11
	0,04
	0,22
	      197
	отсутствует

	2
	103-3502019-10

Стакан
	3,25
	2,30
	0,60
	    -
	0,080
	0,22
	0,20
	0,04
	  -
	        -
	отсутствует

	
	103-3502019-10

Стакан
	3,23
	2,14
	0,64
	0,060
	0,110
	0,25
	0,11
	0,03
	0,20
	      170
	отсутствует

	3
	245-1017022

Корпус
	3,25
	2,15
	0,50
	0,076
	0,054
	0,22
	0,10
	0,03
	0,17
	      163
	отсутствует

	
	245-1017022

Корпус
	3,24
	2,14
	0,50
	0,066
	0,117
	0,25
	0,13
	0,03
	0,25
	      184
	отсутствует


Всего было изготовлено отливок «Заслонка» – 200 шт., «Стакан» – 456 шт., «Корпус» – 52 шт. Минимальная толщина стенок отливок колебалась от 3,5 до 5 мм. При достаточно низком углерод​ном эквиваленте и повышенном до 0,25% содержании хрома была достигнута поставленная цель – отсутствие кромочного отбела. При этом было достигнуто существенное (в 2,5 –3 раза) сокращение расхода графитизирующего модификатора (с 0,4 – 0,5% до 0,05 - 0,08%). 

По результатам испытаний принято решение о промышленном освоении новой  комплексно технологии.
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