
союз СОВЕТСНИХ
СОЦИАЛИСТИЧЕСНИХ
РЕСПУБЛИН

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ НОМИТЕТ СССР 
ПО ДЕЛАМ ИЗОБРЕТЕНИЙ И ОТНРЫТИЙ

( 19) S U „„1315123 А1

(51)4 В 22 D 19/02

ОПИСАНИЕ ИЗОБРЕТЕНИЯ
К АВТОРСКОМУ СВИДЕТЕЛЬСТВУ

(21) 3943446/22-02
(22) 15.08.85
(ив) 07.06.87. Кюл. № 21
(71) Белорусский политехнический ин- 
ститут
(72) с. А. Лихачев, Н. С. Траймак,
И. П. Молосаев и В. А. Гавриченко
(53) 621.74.046(088.8)
(56) Патент Японии № 55-139555, 
кл. В 22 D 18/06, 1982.

Авторское свидетельство СССР 
№ 749561, кл. В 22 D 19/02, 1980,
(54) СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ АРМИРОВАН­
НЫХ ОТЛИВОК
(57) Изобретение относится к малгино- 
строению, а именно к способам изго­
товления армированных отливок из 
черных и цветных сплавов. Целью 
изобретения является снидение хруп­
кости внутренней поверхности отливок 
и увеличению прочности соединения 
пластин и слоев отливки. Внутренний 
слой отливки состоит из пакета плас­
тин 3, сборку которых производят на

металлическом стержне 2 путем чере­
дования пластин из твердого сплава с 
пластинами из низкоурлеродистой ста­
ли. Для увеличения прочности армиро­
ванного соединения с металлом отлив­
ки стальные пластины на 25-30% превы­
шают по ширине размер пластин из 
твердого сплава. Стержень 2 с паке­
том пластин 3 устанавливают в плите 
1, на которой закреплена форма 4 с 
помошью губок 5. К пакету пластин 
и стержню прикладывают рабочее дав­
ление, равное 10-15 МПа, посредством 
механизма 8 через про>^.ежуточное уп­
лотнение 6 и втулку 7. В собранную 
форму заливают жидкий металл и одно­
временно через осевое и радиальные 
отверстия в стержне в полости отлив­
ки создают вакуум порядка 10' -10 Па, 
Данный способ позволяет снизить рас­
трескивание пластины из твердого 
сплава и увеличить прочность армиро­
ванного соединения с металлом отлив­
ки. 2 ил.
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Изобретение относится к машино­

строению, а именно к способам изго­
товления армированных отливок из 
черных и цветных сплавов.

Целью изобретения является сниже- 5 
ние хрупкости внутренней поверхности 
отливок и увеличение прочности сое­
динения пластин и слоев отливки.

На фиг. I показано устройство для 
осуществления предложенного способа; 
на фиг. 2 - стержень, поперечный раз­
рез .

Устройство включает плиту 1 с 
цилиндрическим углублением для уста- 
новки стержня 2 , на который нанизы­
ваются пластины 3, образуя пакет. 
Стержень вставлен в литейную форму 
4 , закрепленную на плите с помощью 
губок 5.

Способ осуществляется следующим 
образом.

До начала процесса в центральное 
углубление в плите 1 закрепляется 25
стержень 2, На стержне собирают па­
кет пластин 3, чередуя пластины 
(кольца) из твердого сплава с плас­
тинами из низкоуглеродистой стали.
Для увеличения прочности соединения 
пластин с металлом отливки стальные 
пластины на 25-30% превышают по ши­
рине размер пластин из твердого спла­
ва. Стержень с пакетом пластин и пли­
той устанавливают в литейную форму 4.

Губки 5 закрепляют форму к плите, 
предотвращая ее подъем при заливке 
жидкого металла. Затем форкі' с паке­
том в сборе соединяют через промежу­
точное уплотнение 6 и втулку 7 с ме­
ханизмом 8 создания давления, а стер­
жень 2 , имеющий осевое, радиальные 
отверстия и канавки 9, соединяют че­
рез отверстие 10 и вентиль 11 с ва­
куумной камерой i 2 .
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Камера через впускной вентиль 13 

и трубопровод 14 соединяется с ва­
куумным насосом. После приложения 
к пакету пластин давления 0,5 - 
1,0 МПа и создания разряжения в ка­
мере до 10'̂  Па устройство подготов­
лено к осуществлению процесса.
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В форму заливается жидкий металл 

и начинается его кристаллизация.
Тепло кристаллизующегося металла 
аккумулируется в пакете пластин, 
обеспечивая увеличение температуры 
в зоне контакта пластин до 900 - 
1100°С. К торцу пакета пластин при­
кладывается рабочее давление 10 - 
15 МПа, обеспечивающее прочность 
соединения пластин между собой. Одно­
временно открывается выпускной вен­
тиль 11, который связывает вакуумную- 
камеру 12 с внутренней полостью стер­
жня 2. В зоне контакта пластин обе­
спечивается разряжение 10~' - 10"^Па. 
Для повышения эффекта дегазации зоны 
соединения пластин мезкду собой и от­
ливки с пластинами вакуумный насос 
не выключается ьа протяжении всего 
процесса, который длится 10-12 мин.

В конечной стадии процесса крис­
таллизации давление сбрасьгеается, 
выпускной вентиль закрывается, от­
ливка охлаждается до комнатной тем­
пературы и выбивается из формы.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Способ изготовления армированных 
стливок, преимущественно типа втулок, 
включающий сборку пакета из пластин 
твердого сплава на металлическом 
стержне, установку его в литейной 
форме и заливку сплава, о т л и ­
ч а ю щ и й с я  тем, что, с целью 
снижения хрупкости рабочего слоя от­
ливки и увеличения прочности армиро­
ванного соединения с заливаемым спла­
вом, сборку пакета ведут с чередова­
нием пластин из твердого сплава с 
пластинами из низкоуглеродистой ста­
ли и после установки его в литейной 
форме пакет фиксируют пуансоном, а 
после заливки расплавленного металла • 
к пуансону прикладывают давление 10- 
15 МПа и одновременно создают вакуум 
порядка 10'*-10'^ Па со стороны ме­
таллического стержня, имеющего рас­
положенные в осевом и радиальном на­
правлениях отверстия, сообщенные меж­
ду собой канавками на его наружной 
поверхности.
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