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'модель, на которой предварительно созда
ют разделителыоий слой, в ее удаление, 
о т л и ч а ю  ш и  й с я  тем, что, с 
целью повьниения точности геометрии по
лучаемых изделий.и работоспособности 
модели, разделительный спой создают 
диффузионным борнрованием и перед напы
лением металла модель подогревают 
до 500-750®С.
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Изобретение относигея к получению 
изделий напылением слоя металла на 
удаляемые модели.

Известен способ получения изделий 
напылением, который заключается в том, 
что на модель из гипса, свинца, пласт
массы напыляют слой металлического 
материала необходимой толщины. После 
этого модель извлекают, а полученная 
"корковая" деталь копирует форму м о 
дели 1 1 ] • .

Недостатком способа является низкая 
стойкость моделей, которые выдерживают 
температуру натрева до 80®С. При более 
высоких температурах поверхностные слои 15 
моделей деформируются. и при этом резко 
искажается форма и размеры получаемых 
деталей. При использовании данного спо
соба невозможность получить достаточно 
высокое качество поверхности и деталей. 20

Известен способ получения формующих 
изделий, при котором модель перед напы-. 
лением покрывают слоем поваренной сопи 
для предотвращения приваривания к моде
ли частиц напыляемых материалов ] [ 2 ]  . 25

Однако данный способ не рассчитан на 
получение деталей из металлических спла
вов с высоким качеством поверхности и 
точностью. При нанесении солевых покры- ■ 
тий на модель не удается получить стро- зо 
ГО заданную толщину покрытия и обеспе
чить высокий класс поверхности (свы
ше 5 ) ,  ЧТО резко снижает точность по
лучаемых после напыления деталей и их 
чистоту поюрхносги . Солевые покрытия, 
кроме того, обладают также высокой 
хрупкостью и ивкпючают возможность их 
полировки, что также нарушает точность 
и чистоту поверхности получаемых "кор
ковых" деталей.

После напыления для снятия деталей 
с модели производят растворение соли в 
воде, что увеличивает трудоемкость 
способа. Кроме того, солевые растворы 
разъедают металлическую модель, что 
снижает их долговечность.

Наиболее близким по технической сущ< 
ности является способ получения изделий 
напылением, характеризующийся тем, что 
перед напылением модель покрывают галь 
ваническим хромом и окисляют до полу
чения плотной пленки окиси хрома; раз
делительный слой из окиси хрома предот
вращает приващвание к модели напыля- 
емьос частиц ^ 3 ]  .

Однако это покрытие не обладает проч
ностью и износостойкостью и сохраняет 
свою защитную способность до 4 -6  съе- 
мов деталей с модели, причем качество
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поверхности деталей с, каждым съемом 
снижается. При этом невозможна поли
ровка защитного покрытия. Для улучшения 
качества деталей модель необходимо пере— 
хромировать, эго увеличивает длительность 
технологического процесса.

Цель изобретения — повышение точно
сти геометрии получаемых изделий и 
работоспособности модели.

Поставленная цель достигается гем, что 
согласно способу, включающему напыление 
металла на модель, на которой прецвари- 
і’епьно создают разделительный слой и ее 
удаление, разделительный слой создают 
диффузионным бори ровен ием и перец на- 
ішшенйем металла модель подогревают 
до 5 0 0 -7 50°С.

Получаемые при борирювании покрытия 
представляют борицы железа 
и обладают высокими показателями твер
дости (1 8 0 0 -2 1 0 0  кге/мм'^), износо
стойкости, жарюстойкости, теплостойкости. 
Они прецогвріашают приваривание к модели 
напыленных частиц, хорошо сопрютивляюх- 
ся разрушению и истиранию поверхностных 
сшоев модели, имеющему место при попа
дании на нее бысгрюлетяших расплавлен
ных частиц, а также при снятии изделия 
с модели. Эго дает возможность увели
чить работоспособность модели, снизить 
длительность технологического цикла, свя
занного с восстановлением разделительно
го слоя, как эго имеет место в извест
ном способе. В процессе напыления бори- 
рюванные спои хорошо выдерживают высо
кие температуры напыления расплавлен
ных частиц, сохраняя при этом свои 
свойства. Качество поверкносги и точноо- 
ти моделей не изменяются. Для повышения 
качества повервсности получаемых напы
лением изделий возможна полирювка бори— 
рюванных пбвервшосгей.

При этом формирование напыляемого 
слоя без разрушения происходит только 
при напылении на модель, нагретую 
до 5 00 -75 0 °С . При такой температуре 
модели практически качественно напыля
ются на все порюшковые материалы. Вмес
те с тем именно при этой температуре 
проявляется особое свойство борйрюванныі 
слоев -  препятствовать адгезии напылен
ного слоя с поверхностью модели.

П р и м е р .  Проводят прюцесс полу
чения изделий напылением. Для напыле
ния используют модели из стали 45, 
геговленные в виде деталей с выпуклой 
сферической поверхностью диаметром4 0 мм.

До напыления модели помещают в 
смесь для борирования, содержащую, %:



карбио бора 60 ; бортіый ангицриа 2; 
фтористый натрий 5; жеіюэная окали
на 33.

Борирование проводят при 8 7 0 -  
1070 "С  в течение 1 ч, после этого мо
дели охлаждают до комнатной темпера
туры и с них удаляют остатки борйрўіо* 
щей смеси. Модели имеют шероховатость 
поверхности, соответствующую 9 классу.

Непосредственно перед напылением 
модели нагревают до 5 0 0 —750**С для 
предотвращения коробления изделий. Напыля
ют порошки сплава СР2М (ГОСТ 2 14 88 —
7 5 ) фракции 3 5 0 -1 5 0  мкм. Напыление <5 
проводят на плазменной установке УПМ-5 
при силе тока 280  А , напряжении 65 В.

В качестве плазмообразуюшего газа 
используют аргон с  добавкой 15% амми
ака.

После напыления и остывания получен— 
S ных изделий они легко отделяются от 

моделей и точно воспроизводят их форму 
и размеры.

Параллельно проводят напыление на 
модели, обработанные в соответствии с 

to известным способом (модели покрывают 
гальваническим хромом и окисляют 
при 700®С в течение 40 мин.

Модели перед напылением в обоих 
случаях соответствуют 9 классу шероосо-: 
ватости.

Полученные результаты представлены 
в таблицах 1 и 2.
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Т а б л и ц а  1

В и ц
раздели тельногю 

слоя

Температура на
грева модели пе
ред напылением.

Количество 
сьемов изде
лий с модели

Борированный 500 8 -9

Т о  же 600 8-9

tt 750 8 -9

Окисленный слс^ 5 00 4-5
гальванического
хрома \

600 4-5

Т о  же 750 4-5

Т  а б л  и п а 2
Класс шероховатости получаемых изделий после съема

1 -го 2 -го 3 -го 4 -го 5 -го 6 -го 7—го 8>4'0 9 -ró ‘'I0wx>

Борированный
слой 9 9 9 9 9 8 8 8 7 6

Окисленный 
слой хро
ма (Cr-iOą, ) 9 8 7 7 6 Чаотичное Приваривание

приваривание
напыляемых
частиц



На привеаенных данных видно, что 
шероховатость поверкности деталей, иэ- 
готоеленных по изобретению, ниже, а ко
личество сьемов увеличивается примерно 
в 2 раза без существенного ухудшения 
качества поверкности. После этого воэ- 
можна полирсюка борированной модели до
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исходного класса шероховатости и по
следующее снятие еще такого же коли
чества изделий.

Указанные преимущества позволят 
использовать изобретение в различньос 
отраслях народного хозяйства при изго
товлении изделий различного назначения.
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