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Постоянное стремление инже�

неров�проектировщиков и произ�

водственников к получению отли�

вок с более сложной формой для

достижения лучших параметров и

экономического эффекта требует

непрерывной доработки уже испы�

танных традиционных систем под�

вода расплава. Прибыли линейки

РХ�МЕ N, питающие металлом

массивные части отливок, специ�

ально сконструированы фирмой

GTP Scha
..

fer для удовлетворения

повышенных требований совре�

менного литейного производства.

Спустя пять лет после начала про�

изводства фирма накопила значи�

тельный капитал.

В настоящее время литейные

производства требуют существен�

ных изменений в отношении опти�

мизации технологического про�

цесса, сокращения возвратов лит�

никовой и прибыльной систем, а

также затрат на механическую об�

работку и зачистку отливок, к это�

му следует добавить возросшую

техническую изощренность и

сложную геометрию изготавливае�

мых деталей.

Для решения этих проблем ли�

тейщики вместе с поставщиками

оборудования стараются разрабо�

тать для заказчиков инновацион�

ные и технологически оптимизи�

рованные варианты.

С целью предложения для своих

заказчиков серийного продукта, спо�

собного существенно увеличить до�

бавленную стоимость с точки зрения

затрат и эффективности, фирма GTP

Scha
..

fer GmbH (Гревенбройх, Герма�

ния) активизировала свои усилия в

доработке существующего портфеля

«точечных» литников (питателей).

На конференции GIFA 2003 были

представлены первые питающие

прибыли с металлическими листами

(РХ�МЕ N) для применения в про�

мышленности (рис. 1). В дополнение

к этому были разработаны питаю�

щие прибыли для удовлетворения

требований в отношении постоянно

уменьшающейся площади контакта

прибыли с отливкой в зоне сложных

контуров и увеличения давления

сжатия формующих машин.

Инновационные системы прибылей,
обеспечивающие экономический
эффект при серийном производстве

Йорг Шефер, дипл. экономист, помощник
директора; Юрген Михаэл Шефер,
директор, GTP Scha

..
fer GmbH, Гревенбройх,

Германия

www.gtp5schaefer.de

Поперечное сечение питающей
прибыли РХ5МЕ N с пружинным
штифтом

Рисунок 1

Питающая прибыль на пружинном штифте, удерживаемая над плитой
модели перед заполнением формы

Рисунок 2
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Описание продукта и его
свойства

«Точечные» литники (питатели)

имеют самоцентрирующуюся фор�

му. Их внутренний диаметр умень�

шается за счет установки надстро�

ечного устройства, имеющего

меньший размер отверстия и со�

единенного с питающей прибылью

для получения уменьшенного про�

филя шейки. В качестве такого

надстроечного устройства может

быть традиционный стержень�пе�

ремычка, теплоизоляционная пла�

стина или металлический лист.

В дополнение к перечисленным

выше альтернативным решениям

в настоящее время коммерчески

доступен самоцентрирующийся

литник с металлическим стерж�

нем�перемычкой или механиче�

ски обработанным металлическим

листом. Литник включает выпук�

лый металлический лист, крепко

закрепленный к питающей при�

были. Основное преимущество

системы — высокая стойкость ме�

таллического стержня�перемычки

к воздействию механических на�

пряжений, что подтверждается его

высокой технологической надеж�

ностью, особенно при использова�

нии современных формующих

машин высокого давления. Ком�

мерчески доступны механичес�

ки обработанные металлические

листы с диаметром отверстия

15–40 мм в зависимости от терми�

ческого модуля питающей прибы�

ли и конкретной области приме�

нения (например, характеристик

материала). Имеются также листы

с овальным отверстием (20×30 мм)

для отливки узких и высоких эле�

ментов (например, фланцев с тол�

щиной стенок всего 20–30 мм),

требующих при этом большой

по размерам шейки питающей

прибыли.

Данная стадия разработки явля�

ется следующим шагом в направ�

лении расширения испытанной

модульной системы «точечных»

литников с адаптацией системы

питателей к требованиям заказчи�

ков и технологического процесса.

Питающую прибыль можно из�

готовить с учетом конкретных

требований. Если заказчик, на�

пример, желает избежать фтори�

стых загрязнений формовочной

смеси из питающей прибыли для

удовлетворения требований ути�

лизации возвратного материала,

то можно выбрать материал пи�

тающей прибыли с пониженным

или нулевым содержанием фтора.

Для более крупных питающих мо�

дулей наиболее оптимальным ре�

шением можно рассматривать по�

вышение изолирующих свойств

прибылей.

Прикладной инжиниринг

Питающие прибыли серии РХ�

МЕ N предоставляют литейщикам

широкий диапазон возможностей

в отношении прикладных техноло�

гий литья, позволяя адаптировать

литейное оборудование к конкрет�

ным характеристикам изготавли�

ваемых отливок. Для самоцентри�

рования «точечных» литников

применяются пружинные и фик�

сированные штифты, позволяю�

щие удерживать питающую при�

быль над моделью перед сжатием

(рис. 2). Схематическое изображе�

Прикладная технология с использованием пружинного и фиксирующего
штифта

Рисунок 3
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ние питающей прибыли РХ�МЕ N

перед сжатием и после него с при�

менением как пружинного, так и

фиксированного штифта приведе�

но на рис. 3.

Во время сжатия формовочной

смеси большое механическое дав�

ление, прикладываемое формовоч�

ной машиной, прижимает к питаю�

щей прибыли металлический лист,

расположенный вертикально к

пластине модели, формируя зара�

нее заданный край разлома.

Для оптимальной установки вы�

соты штифта край металлического

листа должен быть видимым на по�

верхности формы (рис. 4), по�

скольку этот лист прижимается к

пластине модели в ходе процесса

отливки. Укороченная длина по�

зволяет оптимизировать техноло�

гический параметр «высота шейки

питающей прибыли» с точки зре�

ния надежности и стабильности.

Для выступающих элементов от�

ливки рекомендуется применять

прибыли с пружинными штифта�

ми, поскольку они облегчают кон�

троль движения прибыли, обеспе�

чивая тем самым существенное по�

вышение надежности процесса.

Нижний конец штифта должен

иметь дополнительный скошенный

край, величина наклона которого

определяется используемым мате�

риалом, допуском на механическую

обработку и расположением. Это

позволяет избежать повреждений

поверхности отливки остатками

питающей прибыли во время про�

цесса обрубки.

После сжатия «точечный» лит�

ник краем своего металлического

листа устанавливается напротив

контура модели. Таким образом,

установочная поверхность питаю�

щей прибыли лишь незначительно

превышает диаметр выбранного

отверстия механически обработан�

ного металлического листа.

Новая технология на основе «то�

чечного» литника с использовани�

ем механически обработанных ме�

таллических листов позволяет

применять питающие прибыли

при наличии небольших, непра�

вильной формы или даже искрив�

ленных поверхностей без риска

разрушения стержня�перемычки.

Подобная система подачи распла�

ва значительно расширяет область

применения питающих прибылей,

особенно в случае наличия экстре�

мально малых или выступающих

установочных поверхностей, на�

пример кулачков.

Стержень�перемычка питающей

прибыли с термическим модулем

2,2 см (TG 1111 EQ 20) требует на�

личия плоской круглой контактной

поверхности с минимальным диа�

метром 60 мм (эквивалентная по�

верхность 28 см2). При прямом

Остатки питающей прибыли перед обрубкой

Рисунок 5

Питающая прибыль в форме после сжатия

Рисунок 4
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сравнении изделие РХ 1111 МЕ20 N

при аналогичном диаметре от�

верстия требует наличия контакт�

ной поверхности размером всего

20–22 мм (эквивалентная поверх�

ность 3,1 см2). Следовательно,

применение питающей прибыли

РХ 1111 МЕ20 N позволяет умень�

шить приблизительно на 90 % тре�

буемый размер контактной по�

верхности по сравнению с выше�

названным случаем применения

стержня�перемычки.

Кроме того, подобные вставки

по сравнению с теплоизолирую�

щими пластинами в значительной

степени сокращают длину шейки

питающей прибыли, что, в свою

очередь, снижает риск ее прежде�

временного «замерзания». Посто�

янный объем питающей прибыли

гарантирует стабильный процесс

подачи расплава.

Оптимальная степень сжатия

формовочной смеси под питающей

прибылью — это еще одно преиму�

щество прибыли серии РХ�МЕ N

со штифтом, удерживающим ее в

вертикальном положении.

До этого литейщики пытались

расположить питающие прибыли с

овальными стержнями�перемыч�

ками на ограниченной установоч�

ной поверхности, что приводило к

увеличению рабочего цикла во вре�

мя вторичной обработки, особенно

при необходимости увеличения ус�

тановочной площади для стержня�

перемычки. Первым шагом совер�

шенствования было использование

теплоизолирующих пластин или

плоских металлических листов (ме�

ханически обработанных) с оваль�

ным профилем шейки питающей

прибыли. Для подобных специфи�

ческих областей применения был

разработан металлический лист

«MEov» с овальным отверстием

(20×30 мм), что позволило отка�

заться от увеличенной установоч�

ной поверхности. По сравнению с

изолирующими пластинами или

металлическими горловинами из

листового металла с овальными от�

верстиями шейку новой питающей

прибыли можно уменьшить при�

мерно на 10–15 мм.

Поведение при обрубке

Аккуратный, заранее определен�

ный край разлома, формируемый

механически обработанным метал�

лическим листом (рис. 5), располо�

женным над поверхностью отливки,

позволяет существенно облегчить

удаление остатков прибыли в обру�

бочном цехе. Уменьшенная устано�

вочная поверхность механически об�

работанного металлического листа

обеспечивает высокий уровень каче�

ства поверхности (рис. 6). Обрубщик

избавляется от трудоемкой операции

по тщательной зачистке поверхности

отливки вокруг шейки прибыли.

Экономическая 
эффективность при 
серийном производстве

Благодаря существенному сокра�

щению затрат на обрубку «точеч�

ные» литники серии РХ�МЕ N

предоставляют литейным предпри�

ятиям высокоэффективное альтер�

нативное решение. До настоящего

времени экономия средств значи�

тельно превышает дополнительные

затраты на механически обработан�

ный металлический лист.

Зона вырубки прибыли

Рисунок 6
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