
P i výrob  litiny s kuli kovým grafitem jsou nezbytnými kroky pro zisk kulovitého tvaru grafitu modifikace a o kování. 
Ve slévárn  KOVOSVIT MAS Foundry, a.s. je pro modifikaci a o kování používána p evážn  polévací metoda v pánvi. 
V sou asné dob  je v provozních podmínkách testována metoda pln ných profil . Je využíván kombinovaný podava
modifika ního a o kovacího profilu, což umož uje sou asnou modifikaci i o kování. Pro srovnání uvedených dvou metod 
byly provedeny série experimentálních taveb s odb rem vzork  pro hodnocení chemického složení, mikrostruktury 
a mechanických vlastností. Ze srovnání výsledk  polévací metody a metody pln ných profil  vyplynulo, že ob  spl ují 
požadavky pro materiál EN-GJS-400-18-LT a moderní metoda pln ných profil  m že nahradit tradi ní polévací metodu. 
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In the production of ductile cast iron modification and inoculation are necessary steps to produce nodular graphite. In 
KOVOSVIT MAS Foundry, a.s., the primary method used for modification and inoculation is the pouring method. 
Currently, the cored wire method is being operationally tested and implemented. It features a twin wire feeder allowing 
simultaneous modification and inoculation. To compare the two methods, experimental melts were carried out in the 
foundry with sampling for chemical analysis, metallography and mechanical tests. By comparing the results of the 
pouring method and the cored wire method, it was found that both meet the requirements for EN-GJS-400-18-LT material, 
and the cored wire method can therefore replace the pouring method. 
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