
держки форм 3— 10 с достаточен для заполнения формы и су
щественного влияния на качество колец не оказывает.

Р е з ю м е .  Особенности процесса обусловливают ряд его пре
имуществ перед известным методом стопочной заливки, а имен
но: выход годного литья составляет свьшіе 90%; значительно 
снижается расход формовочных материалов; сокращаются про
изводственные площади, количество обслуживающего персонала, 
улучшаются условия труда; процесс легко поддается контролю и 
регулированию, что позволяет его  стабилизировать, создает ус
ловия для механизации и автоматизации.
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ВЛИЯНИЕ ИНТЕНСИВНОСТИ ТЕПЛООТВОДА И М АТЕРИАЛА  
КРИСТАЛЛИЗАТОРА НА СТАБИЛЬНОСТЬ ПРОЦЕССА 

НЕПРЕРЫВНОГО НАМОРАЖИВАНИЯ

Значительное влияние на интенсивность теплообмена между 
отливкой и кристаллизатором оказывают теплофизические свой
ства материала кристаллизатора. Большой интерес представ
ляет возможность снижения интенсивности теплоотвода в мо
мент формирования начальной корки и получение непрерывной 
отливки без отсечек. Одним из путей достижения этого являет^ 
ся использование графитовых кристаллизаторов с охлаждаемой 
и неохлаждаемой зонами. В этом случае на нагреваемой час
ти кристаллизатора корка не будет образовываться, зона фор
мирования начальной корки уйдет вверх от места стыка крис
таллизатора с литниковой системой и возникновение отсечек 
будет устранено. При использовании вкладьшіа из электродного 
графита были получены трубы длиной не более 1,5 м. Получить 
стабильный процесс литья не удалось из-за механического раз
рушения графитового вкладыша вследствие значительной по
ристости и неоднородности зерна графита. Применение графита 
типа АРВ, МГ позволило осуществить стабильный процесс и 
получить чугунные трубы без отсечек с удовлетворительным 
качеством поверхности. Однако при многократном использова-
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НИИ втулки наблюдается износ поверхности вкладыша в зоне 
формирования начальной корки. Были проведены опыты на 
графите с покрытием ПГК-2А (производства НИИГрафит). Т ол 
щина покрытия составляла 0,6 мм. Достигнута высокая ста
бильность процесса. Износ графитового вкладыша незначителен* 
Наружная поверхность трубы гладкая, без отсечек.

Стабильный процесс осуществим при литье в металлический 
кристаллизатор. В качестве материала кристаллизатора можно 
использовать сталь или медь. Однако высокая температура ра
бочей поверхности стального кристаллизатора приводит иногда 
к нарушению стабильности процесса литья. Кроме того, зна
чительные перепады температур по толщине и высоте стенки 
стального кристаллизатора вызывают сильное коробление пос
леднего и приводят к преждевременному выходу его из строя , 
Сравнение удельных тепловых потоков на рабочей по
верхности стального и медного кристаллизаторов пока
зало, что применение медного кристаллизатора дает увеличение 
интенсивности охлаждения, особенно в зоне формирования на
чальной корки. В вышележащих зонах удельный тепловой поток 
медного и стального кристаллизаторов отличается в значитель
но меньшей степени. Это объясняется образованием и ростом 
газового зазора между отливкой и кристаллизатором.

Р е 3  ю м е,Для получения качественных заготовок методом 
непрерывного намораживания предпочтительно применять мед
ные кристаллизаторы, обладающие более высокой стойкостью и 
обеспечивающие стабильный процесс литья.
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К ВОПРОСУ ИСКУССТВЕННОГО ОХЛАЖДЕНИЯ ЧУГУННОГО 
КОКИЛЯ ПРИ ПОЛУЧЕНИИ ТОНКСХ:ТЕННЫХ отливок
в практике охлаждения металлических форм наиболее ши

роко применяются воздух и вода. Применение воздуха безопас
но, температура охлаждаемой поверхности может быть сколь 
угодно высокой. Основной недостаток —  сравнительно низкий 
коэффициент теплоотдачи и, следовательно, малая эффектив
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