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(57) Способ изготовления биметаллических
отливок, преимущественно для направляю-
щих тел(проводок), включающий нанесение
на поверхность подложки покрытия из изно-
состойкого материала, размещения подлож-
ки в литейной форме покрытием в сторону
рабочей полости, заливку литейной формы
основным металлом с последующей кри-
сталлизацией и удалением положки механи-
ческой обработкой до появления
износостойкого материала, о т л и ч а ю щ и -
й с я тем, что подложку со стороны нанесе-
ния износостойкого материала используют с
чередующимися выступами и впадинами вы-
сотой 1...6 мм и с соотношением их ширин
0,1...10, причем износостойкий материал на-
носят не меньше высоты впадины.
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Изобретение относится к области ме-
таллургии и литейного производства, в част-
ности, к технологии изготовления
биметаллических отливок повышенной из-
носостойкости, например, проводковых эле-
ментов прокатных станов.

Известен способ изготовления биметал-
лических отливок, включающий размещение
в литейной форме вставки, на которую пред-
варительно нанесен слой металла с повы-
шенными механическими свойствами,
заливку литейной формы основным метал-
лом и кристаллизацию отливки [1].

Однако такой способ не обеспечивает
надежной работы износостойкой вставки,
особенно в условиях термоциклических на-
грузок из-за большой разности физических
свойств основного и армирующего материа-
лов, требует повышенного расхода дорого-

стоящего армирующего материала. Высокие
значения износостойкости вставки могут
быть обеспечены тем, что в поверхностных
слоях армирующего материала предвари-
тельно и за счет нагрева при эксплуатации
создаются сжимающие напряжения, вы-
званные разностью коэффициентов линей-
ного расширения основного и армирующего
материалов и материала подложки.

Наиболее близким по технической сущ-
ности к предлагаемому является способ пол-
учения биметаллических отливок,
включающий, перед нанесением борсодер-
жащего сплава на поверхность подложки
(вставки), укладку медной проволоки
0 1 Д..4,5 мм с зазором между витками про-

волоки равным 3,0...6,5 мм, заполнения за-
зоров между проволокой хромоникель-
содержащим сплавом толщиной не более
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гн«нм диаметра прмзллоки с последую
удлдгчіном проволоки с поверхности

ожки и заполнения полученных поло-
і бппео твердым борсодержащим спла-

Чередование на поверхности отливки
хрупких и твердых участков покрытия позво-
ляют повысить износостойкость и термо-
стойкость поверхности отливок

Известный способ не позволяет получать
высокую стойкость отливок для изделий, ра-
ботающих в условиях термоциклических на-
грузок и требует высокого расхода
износостойкого материала. Нанесение на
подложку тугоплавких износостойких матери-
алов затруднено, из-за низкой температуры
плавления медной проволоки, способ техни-
чески сложен и трудоемок.

В основу изобретения поставлена зада-
ча создания способа изготовления биметал-
лических отливок, в которых за счет
определенных технологических параметров
обеспечивается снижение износа поверхно-
сти и за счет этого достигается повышение
стойкости отливок и снижение расхода из-
носостойкого материала.

Поставленная задача решается тем, что
в способе изготовления биметаллических
отливок, преимущественно для направляю-
щих тел (проволок), включающем нанесение
на поверхность подложки покрытия из изно-
состойкого материала размещение подлож-
ки в литейной форме покрытием в сторону
рабочей полости, заливку литейной формы
основным металлом с последующей кри-
сталлизацией и удалением положки механи-
ческой обработкой до появления
износостойкого материала, согласно изо-
бретению подложку со стороны нанесения
износостойкого материала используют с че-
редующимися выступами и впадинами высо-
той 1...6 мм и с соотношением их ширин
0,1...10, причем, износостойкий материал
наносят не меньше высоты впадины.

На чертеже представлена схема реали-
зации способа изготовления биметалличе-
ских отливок, где 1 - подложка из
низкоуглеродистой стали. 2 - износостойкий
слой, 3 - отливка, h - высота выступов и

впадин - 1...Є мм, ^ - отношение ширины

впадины к ширине выступа - 0,1...10.
Формообразование поверхности под-

ложки выполняют штамповкой, накаткой
или обработкой резанием. На подложку осу-
ществляют наплавку износостойкого слоя
газовой, электродуговой сваркой или плаз-
менной металлизацией. После наплавки вы-
полняют спрессовку подложки,
устанавливают ее в литейную форму, покры-

тием в сторону полости формы, заливают
металлом, после кристаллизации которого
подложку удаляют механическим путем.

Чередование на поверхности износа
5 участков износостойкой наплавки, обладаю-

щей большим коэффициентом линейного
расширения, и мягких участков из низкоуг-
леродистой стали с меньшим коэффициен-
том линейного расширения при нагреве

10 поверхности, приводит к возникновению
сжимающих напряжений, которые способ-
ствуют снижению износа поверхности. Кро-
ме того, уменьшаются затраты на
механическую обработку труднообрабаты-

15 ваемого износостойкого материала и его
расход.

При высоте наплавленного слоя меньше
1 мм уменьшается стойкость отливок и за-
трудняется реализация технологического

20 эффекта, а при глубине более 6 мм наплавка
становится экономически нецелесообраз-
ной из-за того, что стойкость отливок опре-
деляется величиной местного износа.

При соотношении ширины впадины к
25 ширине выступа менее 0,1 - не достигается

необходимый уровень сжимающих напря-
жений, способствующих повышению изно-
состойкости, а при соотношении ширины
впадины к ширине выступа более 10-умень-

30 шается суммарная площадь износостойкого
покрытия и увеличивается износ поверхно-
сти.

П р и м е р . Предлагаемый способ изго-
товления биметаллических отливок был оп-

35 робован в условиях литейного цеха
Макеевского металлургического комбината.
Были изготовлены валковые проводки про-
волочного стана из серого чугуна по ГОСТ
1412-79, выполненные на подложках высту-

40 пами и впадинами с различными соотноше-
ниями ширины выступа и разной высотой.
Газовую наплавку подложек осуществляли
сормайтом 1. Подложку устанавливали в ли-
тейную форму покрытием в сторону полости

45 формы и заливали форму основным метал-
лом. После кристаллизации отливки подлож-
ку удаляли механическим путем до
появления износостойкого материала. На
каждый вариант отливали по три проводки.

5С Испытания проводили непосредственно на
прокатном стане между чистовыми клетями
при прокатке углеродистой катанки. Выход
из строя проводок определяли по величине
местного износа, определяемого глубиной

55 лунки в 3 мм. Отбраковку осуществляли в
профилактический межсменный осмотр (че-
рез 8 часов). При износе более 2 мм провод-
ку снимали.

Данные по стойкости проводок приве-
дены в таблице.
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Как следует из приведенных результатов,
изделия, изготовленные по заявляемому спо-
собу (опыты № 2...№ 4) обладают, по сравне-
нию с прототипом (опыт N? 10), повышенной
стойкостью при экономии наплавочного мате- 5
риала 6...4%. В то же время за пределами
заявляемого способа (опыты Ne 1 и № 5...№ 9)
поставленная задача не достигается.

При соотношении ширины впадины к
ширине выступа на подложно равной 0,05 -
во псех случаях стойкость изделий низкая, а
при соотношении 15 - при практически оди-
наковой стойкости нет экономии наплавоч-
ного материала при усложнении технологии
изготовления.

Влияние параметров подложки на стойкость проводок

№

опыта

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Соотношение

ширины впади-

ны к ширине

выступа

0,05

0,1

5

10

15

5

5

0,05

15

Прототип

Высота впади-

ны и выступа,

мм

0,5

1

4

6

8

0,5

8

4

4

Стойкость отли-

вок, ч

24

64

72

64

56

48

48

24

48

56

Расход напла-

вочного матери-

ала, %

20

60

91

94

96.1

36

88

38

96,8

100
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