
 

Из рассмотренных модификаторов лучшие свойства  с наименьшими от-

клонениями (твердость 49 - 51 HRC; ударная прочность – 29-32 удара) получе-

ны при модифицировании чугуна ТiCN с расходом 0,03%. 

В дальнейшем проведены эксперименты по введению выбранного моди-

фикатора в чугун в виде брикетов «сэндвич – процессом» [3]. Главное преиму-

щество брикет - модификатора заключается в кинетике растворения в расплаве 

по сравнению с растворением традиционных модификаторов. Уменьшается  

время растворения с 8…10 до 4…5 мин. при этом наблюдается увеличение ус-

воения модификатора до 97%, что, соответственно, приводит к повышению ос-

новных свойств мелющих шаров (твердость – 58 - 60 HRC, ударная стойкость – 

30-33 удара). 
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Высокий уровень ресурса и надежности при минимальной металлоемкости 

являются важнейшими системными требованиями, предъявляемыми к отлив-

кам высокого качества. Номинальные значения этих  характеристик определя-
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ются на стадии конструирования, формируются на стадии  реализации техноло-

гического процесса и проявляются на стадии эксплуатации. В настоящее время 

основной тенденцией повышения качества отливок в развитых странах являет-

ся уменьшение штучной массы и повышение их потребительских свойств. По-

этому конструирование и изготовление для конкретных условий литых деталей 

минимальной металлоемкости с заданными уровнями ресурса и надежности 

является актуальной  практической задачей литейного производства.  

До недавнего времени основным понятием расчета литых деталей машин на 

прочность и надежность являлся коэффициент запаса прочности детали. В 

процессе длительного использования концепции запаса прочности выявился ее 

существенный недостаток, заключающийся в отсутствии адекватной оценки си-

туации и реальной оценки надежности детали. 

В настоящие время разработана и широко используется на практике стати-

стическая теория усталостного разрушения деталей машин и конструкции, ко-

торая позволяет связать предел выносливости детали произвольной конфигу-

рации с ее геометрическими параметрами, свойствами металла и статистиче-

скими характеристиками нагрузки на детали.  

Для определения характеристики нагруженного сечения литой детали необ-

ходимо вычислить относительный градиент напряжений. Для этого находят 

функции распределения геометрических размеров нагруженного сечения, ко-

эффициент концентрации напряжения (α), периметр рабочего сечения литой 

детали (L),  вычисляется относительный градиент  
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где  a – координаты точки, в которой напряжения σ достигают максимального 

значения. 

При расчете σ необходимо учитывать несплошности поверхности отливки 

вызванного дефектами усадочного характера.  Для определения дефектов  

можно применить метод распознавания образов, который позволяет найти   

места дислокации дефектов и определить их размеры в отливках.  

Идея применения метода распознавания образов для формализации про-

цедуры локализации дефекта  иллюстрируется рис. 1. 
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Рис.1 

Алгоритм решения задачи методом распознавания образов заключается в 

следующем: 

1. Производим расчет математических ожиданий mA и mB  классов А и В, 

определяющих области существования дефектов в отливке от безде-

фектной области. 

2. Производим расчет плотности распределения вероятностей классов А и 

В - рА(Х) и рВ(Х) производиться по формулам : 
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3.  Производим расчет условных вероятностей принадлежности j-го объекта 

(координата точки отливки) к классу А или В 

4.    Получение классифицирующего правила в виде (3) или (4): 
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Данные формулы используют для нахождения  классов А бездефектной и В 

дефектной зоны. 

5. Распределение  классов для бездефектной А зоны и дефектной В. 

Представленная методика позволяет более точно производить расчет 

надежности литых деталей. 
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