
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

48



ность охлаждения. Замена воздуха водой приводит к существен
ному увеличению коэффициента теплоотдачи олнако при

высоких температурах поверхности ядерный режим кипения пе
реходит в пленочный, вследствие чего резко снижается Q l ,о

В определенной степени повысить коэффициент теплоотдачи 
oL^ позволяют способы дождевого охлаждения и комбинирован
ное водовоздушное охлаждение внешней поверхности кокиля[2]].

Применение в качестве охлаждающей среды пароводяной 
смеси [3]]позволяет интенсифицировать процесс литья, получая 
при этом тонкостенные отливки без отбела при более
температурах внутренней (рабочей) поверхности

низких 
формы,

Снижение максимальной температуры достигается путем

нанесения на внутреннюю поверхность кокиля слоя краски тол
щиной 0,4— 0,5 мм с большим термическим сопротивлением и 
применением охлаждения внешней поверхности кокиля. Интен
сивность охлаждения, с другой стороны, зависит от давления 
пароводяной смеси в охлаждающей рубашке кокиля.

В работе изучается тепловой режим штос кого симметрично— 
го кокиля со стенкой Х„ = 30 мм при изменении давления па
роводяной смеси от 1,8'ГО^ до 1,2’10^ П аЛ'емпературные кривые, 
представленные на рис. 1 .относятся к отливке толщиной 2 Х^ =
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= 3,5̂ — 4 мм в условиях циклического режима литья. Время
цикла t сохранялось' в опытах в пределах 80— 90 с, что
позволило^при абсолютном давлении пара Р  ^ = 1,8*10^ Па иаос
начальной температуре формы " 2̂ нач~^^^ ^  поддерживать тем

пературу Т  (кривая 1) в пределах 700— 740 К. Снижение дав- 
5ления до 1,2-10 Па приводит к повышению температур на ра

бочей и охлаждаемой поверхностях кокиля.Очевидно, что для 
поддержания стабильной начальной температуры формы в
пределах 60СЦ-700 К время цикла t необходимо несколько 
увеличивать. Согласно опытам, проведенным на плоском ко
киле (зЗ, оптимальная продолжительность ішкла составляет 90—  
120 с при давлении ~ 1,2*10®-г 1,3*10^ Пса и температуре

=6004-700 К.
2 нач

Р е з ю м е ,  Приведенные данные могут быть использованы 
для интенсификации литья тонкостенных изделий в чугунных 
охлаждаемых кокилях.
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ИНЖЕНЕРНЫЙ МЕТОД РАСЧЕТА ТЕПЛОВОГО РЕЖИМА ПРИ 
ЛИТЬЕ НАМОРАЖИВАНИЕМ

В настоящей работе с целью анализа теплового режима при 
намораживании тонкой плоской заготовки на вращающийся крис
таллизатор предлагается инженерный метод расчета толщины 
намораживаемой ленты, скорости роста корки.

Примем все допущения в зоне намораживания, использо
ванные в работеQ 3 , тогда температурное поле в сечении крис
таллизатора может быть описано следующей зависимостью:
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