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(5 4 )  (57) СМЕСЬ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ КЕ
РАМИЧЕСКИХ ЛИТЕЙНЫХ ФОРМ, используе
мых при получении износостойких от
ливок, включающая гидролизованный 
раствор этилсиликата, водный раст

вор триэтаноламина, огнеупорный ма
териал на основе диоксида кремния -  
наполнитель и карбид бора, о т л и 
ч а ю щ а я  с я  тем, что, с целью 
повышения прочности форм и увеличе
ния толщины диффузионных борирован- 
ных слоев отливки, она дополнитель
но содержит хромистый железняк и фто
ристый и йодистый натр 
дующем соотношении ком 
мае.%:
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Изобрет _ние относится к литайко- 
му производству, в частности для из
готовления керамических литейных 
форм при получении отливок с диффу
зионным борированным слоем»

Цель изобретения - повышение проч
ности форм и увеличение толщины диф
фузионных борированных слоев отлив
ки»

Изобретение заключается в следую
щем»

Керамическую форму получают из 
смеси, состоящей из гидравлического 
раствора этилсиликата- водного раст
вора триэтаноламина, карбида брома, 
хромистого железняка, фтористого к 
йодистого натрия и огнеупорного ма
териала на основе диода кремния. 
Приготовление гидролизованного раст
вора этилсиликата и суспензии прово
дят по общепринятой технологии кера
мической формы по постоянным моде
лям ,

Повышение прочности керамической 
формы достигается путем применения, 
безводного йодида натрия б качестве 
упрочняющей и активирующей добавки, 
а также путем прокалки керамической 
формы в печи при 650-700°С (повыше
ние. температуры нежелательно ввиду 
опасности разложения и снижения ак
тивности карбида бора и активирую
щей добавки NaF,!, Температура плав
ления йодида натрия 651-*662°С. При 
прокалке он плавится и заполняет по
ры керамикид а при остывании формы 
переходит'в стеклообразное состоя
ние, повышая прочность формы до 
необходимых -значений.

Увеличение толщины диффузионных 
слоев, а также их твердость и изно
состойкость достигается вследствие 
комплексного воздействия добавок хро
мистого железняка и активаторов диф
фузии NaF и NaJ, Хромистый железняк .=
Cr,40g Fex03 является активным окисли
телем и введение его з состав смеси 
способствует созданию в контактной 
зоне металл - форма окислительной ат
мосферы. При этом нейтрализуется 
неуглероживающее действие Б,С и про
исходит частичное обезуглероживание 
поверхностного слоя отливки, что в 
свою очередь создает благоприятные 
условия для проникновения атомов бо
ра в поверхностный слой отливки и к 
значительной концентрации их по глу
бине слоя. Отсутствие углерода повы

шает температуру плавления эвтектики 
системы Fe ~В до 1180^0, что снижа
ет вероятность оплавления поверхност
ного слоя металла» Высокая - концент
рация бора в поверхностном слое от
ливки способствует образованию вы
сокотвердых и износостойких боридов 
Fe-B и Fe^Bo Добавки NaF и NaJ явля
ются активаторами диффузии бора, об
разующиеся летучие борфториды и бо- 
риодиды способствуют быстрому проник
новению бора из контактной зоны фор
мы к поверхности отливки. Здесь про
исходит диссоциация борфторидов, 
адсорбция активных атомов бора и 
диффузии их в поверхность отливки.

Составы смеси для изготовления 
керамических литейных форм представ
лены в табл.1,

II р и м е р 1. (Предлагаемая 
смесь). Проводят поверхностное леги
рование бором отливок из стали 45. 
Расплавленную сталь марки 45л (тем
пература 1580°С)- заливают в форму, 
облицованную керамическим покрытием 
из смеси состава (табл,1), толщиной 
б.мм. Приготовление гидролизованного 
эФилсиликата и керамического покры
тия осуществляют по общепринятой 
технологии. После нанесения керами-о 
ческого покрытия формы помещают в 
электропечь и выдерживают при 700°С 
s течение 2 ч. В формах получаются 
отливки размерами 50*100*150 мм,
>3 качестве связующего применяют гид
ролизованный раствор'этилсиликата 
40 с содержанием условного S 10г ~ 16%, 
а отвердителем смеси служит 40%-ный 
водный раствор триэтаноламина. По
рошковые компоненты смеси: техничес
кий карбид бора фракции 5П; фторис
тый натрий \ йодистый натрий; хромис
тый железняк. Перед употреблением 
хромистый железняк прокаливают при 
450-5 50*С, мелют и просеивают через 
сито с размерами ячейки 160 мкм. В 
качестве огнеупорного наполнителя 
используют смесь пылевидного напол
нителя кварца марки КГ1-Ш и кварце
вого леска марки 1К02А при соотно
шении 1:1»

Результаты исследования параметров 
формы и отливок приведены в табл,2.

Поверхностные слои, легированные 
бором, состоят из боридной эвтекти
ки и включений перлита.

и р и м е р ы 2-7, (Предлагаемые 
смеси.) . Приемы получения керамичес
кой формы и отливок аналогичны при-
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меру 1. Составы смеси для изготов
ления керамических литейных форм 
(т а б л .1 ) ,  параметры формы и отлив
ки (т а б л .2).

П.р и м е р ы 8-11, Подтверждают, 
что выход за указанные преданы со
держания компонентов смеси не поз
воляет получать желаемого эффекта.

|Приемы получения керамической формы

ИЗ 09
и отливок аналогичны примеру I . Сос
тавы смеси для изготовления кера
мических литейных форм (т а б л .1 ) ,  па
раметры формы и отливки (т а б л .2 ).

Для сравнения в табл.1 и 2 при
ведены данные по прототипу (пример 
12). Формы изготавливают в.соответ
ствии с ( 5 ) .  ■

Т а б л и ц а  1

Смесь по 
примеру

Содержание, мае в смеси

гидролизовав- карбида фтористо- йодисто- хромисто- гелеоб
■ного раство- бора го натрия го натрия го желез- разова
ра этилсили
ката •

няка теля

1 25. 35 0,5 1,0 5 . 1,5

2 27 40 . 1 1,1 6 1,7

3 27 30 2 2,5 7 1,8

4 27 45 0,3 0,7 8 1,9

5 27 45 3 1,5 8 2,0

6 28 45 4 1,7 9 2,1

7 30 50 5 2,0 10 2,5

8 23 45 6 5 6 1,5

9 27 45 1 1,2 3 1,2

10 30 52 4 1,8 6 2.7

.11 32 45 i , 5 1,2 12 2,3

Прототип

12 26 48

■—

огнеупор
ного мате
риала на 
основе днох 
снда крем
ния

31

23,2

29,7

17.1

13.5

10.2

0,5

13.5

21,-6

3.5 

6

26

Т а б л и ц а 2

Смесь по 
примеру

Прочность 
керамики, 
МПа, пос
ле про
калки,
700 °С

Толщина 
диффуэи- 
окноупроч- 
не иных 
слоев, 

мм

Микро-
твер
дость
Н100

Износ, 
мг/см 1

Чистота 
поверх
ности 
отливок, 

*Т

6

Точность, 
мм f=*162, 
отклонение 
от номиналь
ного раз
мера

Вяз
кость
смеси,

с

Запол
няемость
ОрНАСТ.
смесью

1 г 3 V 5 7 % 9
1 29,6 0,9 500 450 60 + 0,2-0,3 10 Хорошая

2 32,5 М 600 400 50 t 0 , 2-0,3 8 — U-.

3 35 0,2 ‘ 500 . 450 80 ± 0,25-0,35 8
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Продолжение табл.__2

1 5 5 4 5_ L е
т------ — ~

I  Т 8 9

4 27,5 0,5 500 450 80 ±0,25-0,35 8

ъ 40 1,8 700 300 40 ±0,2-0,3 8

6 40 2,1 700 300 40 ±0,15-0,3 8

7 40,4 2И 700 300 - 40 ±0,2-0,3 ‘ 7

8 36,4 1,5 700 300 80 10,25-0,35 12 , Плохая

9 30,5 0.7 500 450 50 ±0,2-0,3 8 Хоровая

10 40 1,6 650 350 50 ±0,25-0,35 7 * -И—

И - 41 1,0 550 350 40 ±0,2-0,35 5

Прототип

12 27,4 0,162 500 450 80 ±0,25-0,35 8 — и —
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