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(54)(57) СПОСОБ ПОВЕРХНОСТНОГО ЛЕГИ
РОВАНИЯ ОТЛИВОК по авт. св. » 914177 
о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что 
с целью расширения технологических 
возможностей получения локально 
легированных отливок с повышенной 
массой^ на легирующую вставку до
полнительно наносят защитный слой 
из материала, идентичного по хими
ческому составу заливаемому сплаву.
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Изобретение относится к литейному 

производству, а именно к способам 
изготовления отливок с поверхностно
легированным слоем.

Цель изобретения — расширение 5
технологических возможностей получе
ния локально легированных отливок с 
повышенной массой.

П р и м е р .  Проверку предложен- ю  
ного способа производят при отливке 
и исследовании качества штампов для 
гибки листового материала. На опор
ном слое литейной формы укрепляют 
легирующую вставку, которая оформля- J5 
ет гравюру штампа, с нанесенным со 
стороны полости литейной формы защит
ным слоем. Легирующую вставку изго
товляют толщиной 4 мм с пористостью 
67—70% из порошка карбида вольфрама 20 
фракции 0,05-0.1 мм. Защитный слой 
применяется различной толщины и вы
полняется из порошка стали У7 фрак
ции 0,2-0,3 мм. Пористость защитного 
слоя также 67-70%. Приготовленную 25

комбинированную форму заливают ста
лью У7 при 1600°С, Технологические 
параметры процесса получения литых 
поверхностно—легированных отливок 
штампов представлены в таблице.

Во время заливки происходят 
процессы разогрева^ пропитку рас
плавления и размыва защитного слоя^ 
которые завершаются к концу заливки. 
Процесс пропитки легирующей встав
ки начинается после заполнения формы 
в условиях отсутствия интенсивной 
циркуляции расплава, В результате 
кристаллизации запитого металла форми-’ 
руется отливка с поверхностно—леги
рованным слоем толщиной до 4 мм.
После снятия припуска на рабочей по
верхности штампа.остается износостой
кий слой толщиной не менее 2,5 мм.
Для получения равномерного износостой*- 
кого слоя на вертикальных плоскостях 
отливки применяют защитный слой пере
менной толщины, т.е, толщина защитно
го слоя определяется временем контак
та его с потоком жидкого металла,

Масса
"
Толщина Толщина Длительно сть Время заливки, Толщина оставшего—

отли- легиру- защитно пропитки С ся (числитель) и
вок 3 ющей го слоя, компоэицион— размытого (знаме—
кг встав-; ММ ного покры- натель) покрытия,

ки, мм тия, с мм

4 4 6 6 3,5/5,5

40 4 5 7 6 4/6

4 6 7,5 6 4,5/6,5
4 5 7,5 7,5 3/6

55 4 6 8 7,5 4/6

4 7 9 7,5 4,5/6,5
4 6 9 9 3,5/6,5

70 4 7 9,5 9 4,7

4 8 10 9 4,8
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