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ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНОЕ ИССЛЕДОВАНИЕ ТЕМПЕРАТУРНОГО  
ПОЛЯ КОКИЛЯ ПРИ ЦИКЛИЧЕСКОМ РЕЖИМЕ

Условия оптимальности температурного поля кокиля заклкь- 
чаются в поддержании начальной температуры формы в за
данных интервалах, позволяющих, с одной стороны, получать 
качественные отливки без отбела, с другой —■ обеспечивать
длительную работу самого кокиля. Анализ температурного поля 
металлической формы рассматривается в работе на примере чу
гунного неохлаждаемого кокиля-утятницы, используемого на 
Слуцком заводе сантехоборудования (Б С С Р ) и кокиля, разра
ботанного БПИ совместно с заводом, с принудительным ох
лаждением внешней поверхности формы|^і]].
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Рис. 1, Температурное поле чугунного неохлаждаемого кокиля.

На рис, 1,а,б приведены графики температурного поля за
водского неохлаждаемого кокиля для случая, когда толщина 
стенки по высоте кокиля для верхней полуформы составля-
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ла 24 мм, нижней —  162 мм. Кривые 1— 4 соответствуют тер
мопарам 1— 4, зачеканенным на рабочей поверхности, на рас
стоянии 5— 8 мм от рабочей поверхности и на внешней поверх
ности верхней части кокиля. Кривые 5— 8 характеризуют из
менение температуры в нижней части кокиля на рабочей по
верхности (кривая 5 ), на расстоянии И  и 31 мм от рабочей 
поверхности (кривые 6 и 7) и на внешней поверхности (}х)рмы 
(кривая"8). Анализ температурных кривых показывает, что 
кокиль выходит на устойчивый режим литья при начальных 
температурах кокиля 920— 940 К и 620—640 К соответственно 
для верхней и нижней полуформ. Продолжительность цикла сос
тавляет 150--200 с. Работа кокиля в таких условиях, хотя и 
сокращает несколько продолжительность цикла, приводит к 
снижению стойкости кокиля и сказывается на качестве отливок.

Температурное поле формы с принудительным охлаждением 
кокиля пароводяной смесью с объемом паросодержания свыше 
70% представлено на рис, 2, Давление пара на входе составля
ло 0,2— 0,3 ати. Опытные данные приведены для эксперимен
тального кокиля со средней толщиной стенки 30 мм. Толщина 
отливки составляла 3— 4 мм. Кривые 1 и 2 (рис. 2) соответст
вуют термопарам, зачеканенным на рабочей поверхности верх
ней и нижней полуформ кокиля. Кривые 3 и 4 (рис. 2) показы
вают температуру пара на входе и выходе из охлаждающей ру—
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башки верхней половины кокиля. Анализ кривых показывает, что 
кокиль выходит на циклический режим литья при начальных 
температурах 600— 750 К через 80— 120 с, что сокращает про
должительность цикла по сравнению с кокилем неохлаждаемым 
(рис. 1) в 1,8— 2,0 раза.

Р е з ю м е ,  Приведенные данные, а также результаты экс
перимента, полученного на плоском охлажденном кокиле[^,поз
воляют довести продолжительность цикла до 80--100 с, ин
тенсифицировав тем самым значительно процесс литья в за
водских условиях.
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ИМПУЛЬСНЫЙ ЭКСПРЕСС-МЕТОД ОПРЕД іііПІЬНЙЯ 
ТЕПЛОФИЗИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК

По предлагаемому экспресс-методу измерение термодина
мических параметров производится непосредственно на иссле
дуемом объекте практически любой формы и размера.

При этом исследуемое тело рассматривается как полубеско- 
нечное, источник тепла и датчики температуры располагаются 
на специальном диске-нагревателе, который контактирует с ис
следуемым телом. Неконтактирующая с нагрештелем поверх
ность теплоизолируется.

Для комплексного определения теплофизических характерис
тик измеряется максимальное значение избыточной температу
ры а Т и время 'Ц прошедшее от начала действия н а -т а х  ‘ т ах>
гревателя до момента наступления ,

В результате действия мгновенного источника тепла мощ
ностью Ъ действующего в момент времени 'Х = 0 в плоскос
ти Z  = о неограниченной среды, имеющего форму диска ра-
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