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О возйоіноста получения чугунных отливок без отвела

Ликвидация отбела чугунных отливок обеспечивается термиче­
скими условиями теплообмена между отливкой и формой.

Литейная форма может быть изготовлена из неметаллических,ме­
таллических материалов или подучена путей их комбинирования.

Способность отводить тепло от отливки при затвердевании ме­
талла характеризуется теплоаккунулирующими свойствами материала 
литейной формы,его коэффициентом аккумуляции тепла

( i  ^ \/Aip$Ct, i

Тде Д -  козффйішент теплопроводности; 
f i  -  плотность материала;
С -  теплоемкость материала;

Индекс 2 здесь показывает,что данные величины относятся к матери­
алу литейной формы.

песчано-гдияиотых смесей «« s  14 ■» 
град) (0|,98 t  1|54 квт.сек^ '^ /м ^ 'град); 

о* -  ПО ♦ 280 ккал /(|г*час^” *град) 
•град).

У чуруйннх отливок ив 0ЧІ5-82, СЧ2І-40 о толщиной стенки до 
І0  Mil отбей вош кввт»когда f i >  81 ккал/(м^»430^/2 • град)
'(2,160 квт*оек^^^ / г * г р а д ) .  Повтону для ивготовления разовых и

Для обычно иопо; 
f  22 ккал/ ( 1Г* чао 
для металлических 
(7,68 ♦ 16 KKfoeK^'V
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циотоянных литейных форм необходимо использовать такой материал 
или смесь материалов, при которых исключался бы отбел, т .е .когда 

31 ккал/ (м^*4 3 0 ^ / ^ •град).
При использовании чугунного кокиля, футерованного шамотом 

по поверхности*, прилегающей к отливке,получены изделия без отбе­
ли ,

Как видно из графика,в зависимости от соотношения металли­
ческой и неметаллической поверхности кокиля коэффициент из­
меняется от значений, характерных для металлической формы,до зна*- 
чоиий, характерных для неметаллической формы.

Площадь нефутерованной металлической поверхности кокиля по­
казана в процентах по отношению ко всей поверхности, прилагающей 
к отливке.

Отбел чугунной отлйвіш возникает при для комбиниро-
мпиной формы (кривая I ) ,  когда с одной стороны отливки находится 
футерованный кокиль,а с другой -  стержень из песчано-глинистой 
смеси. В остальных случаях отбел отсутствует. Кривая 2 показывает 
изменение коэффициента футерованной стенки кокиля при толщи­
не футерованного слоя, равного толщине отливки*

Рис.1. Зависимость коэффициента аккумуляции от 
площади нефутерованной металлической 
поверхности кокиля ( Гун )*
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На возникновение отбела влияет начальная температура посто­
янной литейной формы, изготовленной из СЧ 15-32,

Если 75% > Fm >  60%,то отбел исчезает при начальном ра­
зогреве формы до 100 -  125^0 вместо 300-400^0 для обычных коки­
лей.

Подбором материала литейной формы с коэ(М?ициентом <  31 
ккал/ (м^,чао град) полностью ликвидируется отбел чугунных 
отливок й при этом уменьшаются затраты на обслуживание кокиля.

УДК 621.74,043,1 Г^А.Балынин, Г.Х.Блехман, Б.А,Краев

ОСОБЕННОСТИ ТЕПЛОВОГО РЕЖИМА ОТЛИВОК И ФОРМЫ ПРИ 
ПОЛУЧЕНИИ КРУПНОГАБАРИТНЫХ СЛОЖНЫХ ДЕТАЛЕЙ В КОКИЛЕ

Головки блока автомобильных двигателей ЗМЗ-24,2401;8ИЛ-130; 
"Москвич**-408 и 412 сложен по конструкции и относятся по весу .и 
габаритам к крупным алюминиевым отливкам, получаемым в кокилях.
По существующим на заводах технологическим процессам производства 
этих деталей песчаными стержнями оформляются не только внутренние 
полости -  водяная рубашка и газовые каналы впускного и выхлопного 
коллекторов, но и часть наружной поверхности отливок. Выход год­
ного литья составляет менее 45% от металлозавалки, значительны 
потери Of брака*

С целью совершенствования производства литых заготовок голо­
вок блока в Минском филиале НМИТавтопрома разработан единый тбхн0"< 
логический процесс литья головок блока на карусельно-кокильных ма-< 
■инах. По новому процессу все отливки располагаются в форме каме­
рами сгорания вверх, так как на обрабатываемую плоскость прилега- 
|шя к блоку цилиндров выходят наиболее массивные узды отливки и 
рманно здесь наиболее рациональна уотановка прибыли для их пита­
ния* Помимо Э90Г0| направленность затвердевания отливки снизу 
вверх» 1 ,е*к прибьшИ| обеодечиваетоя применением сте];жней -  раз^ 
ряд|иков| частично выиодняющнх отверстия под клапаны и для крепле-^ 
кия распределителвного механиама в нижней части отливки*
 ̂ ,Внутреннне палооти головок блока выполняются песчаными стерж- 

т т .  Нррухная поверхнооть отливки, литниковая система и прибыль 
оформляются левой и правой полуформами кокиля,поддоном и верхним
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