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Были проведены исследования по влиянию способов литья и геомет- 

рических параметров деталей, отлитых из чугуна ИЧХ18ВМ [1] на твер- 

дость внутренних слоев отливок. В качестве объектов исследования были 

выбраны защитные детали центробежных мельниц – подкладные листы и 

отбойные плиты. По техническим требованиям их твердость должна со- 

ставлять 58–61 HRC. Подкладной лист У3-1,25 (рис. 1, а) представляет со- 

бой плоскую деталь переменного сечения, у которой толщина более чем в 

10 раз меньше длины. Толщина рабочей части листа составляет 25 мм, а 

остальной части – 10 мм. 
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Рис. 1. Лист У3-1,25 (а) и плиты (б) УПМ-1,25 (1) и УПМ-1,0 (2) 

Для проведения исследований твердости по толщине были отлиты два 

листа, один из которых получен в металлической форме (днище и верх – 

металлические плиты, боковой периметр из холодно-твердеющей смеси, 

далее ХТС), а второй – в комбинированной форме (днище – металлическая 

плита, боковые поверхности и верх – ХТС). Из листов вырезались образцы, 

описанные в работе [2]. Также были отлиты отбойные плиты УПМ-1,25 и 

УПМ-1,0, полученные в металлической форме (днище защищено от прига- 

ра термостойкой тканью, боковые стенки и крышка покрашены антипри- 

гарной краской). Заполнение формы расплавом производилось через спе- 

циальную литниково-питающую чашу из ХТС. Характер изменения 

твердости по сечению подкладных листов и отбойных плит графически 

представлен на рис. 2. 
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Рис. 2. Характер изменения твердости по толщине подкладного листа У3-

1,25  (а)  и  по  толщине  отбойных  плит  (б):  1  –  лист  У3-1,25  (кокиль); 

2  –  У3-1,25  (комбинированная  форма);  3  –  плита  УПМ-1,25;  4  –  УПМ-1,0; 

5 – УПМ-1,0 после ТО 

Твердость слоев на протяжении 10 мм от низа отливки вверх у обоих 

листов одинакова. Разность твердостей на этом расстоянии составляет 

около трех единиц HRC. Далее начинают сказываться разные условия 

теплообмена между расплавом и материалом верхних частей форм. Это 

приводит к тому, что при литье в металлическую форму происходит рост 

твердости к верху отливки, а при литье в комбинированную форму – к ее 

падению. Следует отметить, что листы, отлитые в комбинированную 

форму, не удовлетворяют техническим требованиям твердости по всей 

толщине поперечного сечения. 

В отбойной плите УПМ-1,25 толщиной 85 мм наибольшую твердость, 

приблизительно равную 58–63 HRC, имеют пристеночные слои толщиной 

около 18 мм. Остальной объем, примерно половина объема плиты, имеет 

среднюю твердость порядка 54 HRC. Подобное распределение твердости 

наблюдается и у плиты УПМ-1,0 толщиной 70 мм. После термической об- 

работки плиты УПМ-1,0 твердость ее увеличилась до 65 HRC практически 

по всему сечению. 
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