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Среди возможных методов получения 

отливок с упрочненной поверхностью наибо-
лее перспективным является метод получе-
ния отливок по газифицируемым моделям. 
Такой метод позволяет получать отливку 
наиболее высокой размерной точностью и с 
достаточно хорошей частотой поверхности, 
так как насыщающая смесь наносится непо-
средственно на модель. Нанесение же насы-
щающей смеси на внутреннюю поверхность 
литейной формы при других методах требует 
корректировки размеров модельной оснастки, 
что значительно усложняет технологический 
процесс изготовления форм и снижает раз-
мерную точность отливки. 

Литье по газифицируемым моделям 
можно отнести к способам получения отливок 
с помощью литья в разовые неразъемные 
формы. Но в отличие от этих способов, мо-
дель удаляется (газифицируется) не до, а в 
процессе заливки формы металлом, который 
как бы вытесняет «испаряющуюся» модель 
из формы и замещает освободившееся про-
странство полости формы. 

Современные варианты технологическо-
го процесса заключаются в получении разо-
вых пенополистироловых моделей либо в 
специальных металлических пресс-формах 
(массовое и крупносерийное производство) с 
использованием суспензионного полистирола 
в виде подвспененых гранул, либо путем ме-
ханической обработки нормализованных пе-
нополистироловых плит (мелкосерийное и 
единичное производство).  

Для изготовления отливки «нож» с 
упрочненным слоем использовался второй 
метод получения модели. Модель изготовле-
на на станке СРП-3223 с числовым про-
граммным управлением, где в качестве ре-
жущего инструмента применяется нагретая 
до 450-500оС проволока из нихрома диамет-
ром 0,5-0,8мм.  

Приготовленную на основе карбида бора 
легирующую обмазку наносили на упрочняе-
мую поверхность в виде сметанообразной 

пасты толщиной от 0,2мм до 1,0 мм. До сме-
танообразного состояния обмазка доводи-
лась при помощи воды и жидкого стекла. Об-
мазку просушивали на воздухе (рисунок 1). 
После полного высыхания насыщающей об-
мазки к модели с помощью пайки крепили 
литниковую систему и произвели сборку мо-
делей в блок. 

 

  
 

 
Рисунок 1 – Модель ножа с нанесенной на 
рабочую поверхность обмазкой 

 
Готовые модельные блоки окрашива-

лись в специальную противопригарную краску 
(использовалась краска POLYTOP FS 3), ко-
торая предохраняет отливку от пригара, 
улучшает чистоту поверхности и повышает 
прочность модельного блока. Вязкость краски 
составиляла 16-17сек. (определяется экспе-
риментально) по вязкозиметру ВЗ-Ф с диа-
метром выходного отверстия 6,0 мм. Далее 
модельный блок прошел сушку в два этапа: 1 
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– подвяливание на воздухе в течение 2-х ча-
сов; 2 – в сушиле в потоке горячего воздуха 
при температуре 45-50оС в течение 4-5 часов. 

Первый этап сушки очень важен, так ес-

ли пренебречь им, то часть упрочняющего 
покрытия вздувается и растрескивается (ри-
сунок 2). Тоже можно сказать и о сушке 
насыщающей обмазки. 

 

 
Рисунок 2 – Результат нарушение технологии сушки противопригарного покрытия 

 
Для изготовления форм в работе приме-

нен сухой кварцевый песок марки 2К2О203 без 
связующего. Процесс формовки осуществ-
лялся следующим образом. На дно опоки-
контейнера засыпают постель из сухого пес-
ка, уплотняют вибрацией (опока-контейнер 
устанавливается на вибростол перед фор-
мовкой) и затем в заданном положении уста-
навливают модельные блоки. После установ-
ки моделей опоку заполняют песком до верх-
него края опоки при одновременной вибра-
ции. Время заполнения опоки-контейнера 
объемом 1м3 составляет в среднем 4-5мин. 
Далее верхнюю часть контейнера закрывает-
ся полиэтиленом и сверху присыпается квар-
цевый песок толщиной 15-25мм, что предот-
вращает возможность нарушения работы ва-
куума при заливке жидким сплавом. 

Непосредственно перед заливкой гото-
вую форму подключали к вакуумному насосу 
и создавали при помощи вакуумного ресиве-
ра разряжение в форме 0,05 МПа, выполняли 
заливку расплавом с температурой 1560оС из 
поворотного ковша чайникового типа, пред-
варительного разогретого в печи до t=950оС. 
После кристаллизации отливки и ее выдерж-
ки форму выбивали. Далее отливки отделя-
лись от литниковой системы при помощи об-
разивного круга, обрабатывали в дробемет-
ной камере, проходили необходимую терми-
ческую обработку. На рис.3 представлена 

готовая отливка ножа для дорожной техники. 
В настоящее время упрочненные ножи 

уже показали в два раза большую эксплуата-
ционную стойкость по сравнению с ранее 
применяемыми. Производственные испыта-
ния продолжаются, окончательные данные по 
износостойкости будут установлены после 
завершения испытаний. 

 

 
Рисунок 3 – Готовая отливка с упрочненной 
рабочей поверхностью 
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