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Актуальность. В работе рассмотрена возможность повышения качества отли-

вок из износостойкого хромистого чугуна, работающих в коррозионных средах. 

Цель работы закачается в изучение вопроса использования комбинированной 

форм для отливки деталей из износостойкого хромистого чугуна в комбинирован-

ные формы. 

Основная часть. В настоящее время большинство деталей для работы в кор-

розионных средах изготавливают из износостойкого хромистого чугуна (ИЧХ) 

литьем в разовые песчаные формы. 

Проблема заключается в том, что практически все отлитые в песчаную форму 

отливки имеют усадочную пористость и раковины, что дает низкую эксплуатаци-

онную стойкость. 

Для решения проблемы необходимо: при литье деталей из ИЧХ использовать 

литейные формы, обеспечивающие получение мелкой структуры карбидной 

фазы, ориентированной в направлении, перпендикулярном износу с практически 

равномерной твердостью по толщине отливки. А также разработать технологиче-

ские приемы, позволяющие получать плотные без усадочных дефектов отливки 

Для решения поставленных задач рассмотрена возможность использование 

комбинированных форм для литья износостойких деталей их хромистого чугуна. 

Верхнюю часть комбинированной формы изготавливали из ХТС, а в качестве 

нижней использовали металлическую плиту 

В результате установлен позитивный эффект от использования комбинирован-

ной формы, в частности повышение эксплуатационной стойкости. 

Твердость наружной поверхности отливки поученные в песчаную форму 54-

55 НRС на глубине 15 мм твердость не превышает 45 НRС.  

Заключение. Отливки, изготовленные в комбинированные формы с питаю-

щей чашей более 80% от объема отливки, согласно исследованиям ИТМ HAH Бе-

ларуси, имели небольшую усадочную раковину в верхней части. 

Нижняя часть отливки, затвердевшая на металлической плите, имела твер-

дость 57-59 НRС, твердость боковых поверхностей составляла 52-54 НRС, а верх-

ней части - 48-51 НRС.  

  


