
TOB соответственно достигают 190 и 175 градусов.
Таким образом, зная расположение области теплового узла 

в сложных отливках с сопряжениями типа ‘'угол'^ и "тавр*', не­
обходимо организовать интенсивный отвод тепла из э'гой об­
ласти в процессе формирования отливки. Это позволкіт снизить 
температурные перепады в отливках, улучшить их качество.

Результаты экспериментов были использованы в цехе алю­
миниевого литья Минского моторного завода при разработке 
новой прогрессивной технологии изготовления детали 
УТН5-1111025-Е4 "корпус насоса тракторного двигателя" в 
стальном кокиле с локальным искусственным охлаждением теп­
ловых узлов.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ТЕПЛОВОГО РЕЖИМА ОТЛИВКИ И КОКИЛЯ 
ПРИ ЛИТЬЕ КОРПУСА ТОПЛИВНОГО НАСОСА 

ТРАКТОРНОГО ДВИГАТЕЛЯ

В цехе алюминиевого литья Минского моторного завода 
проведено исследование теплового режима системы отливка- 
форма при литье корпуса насоса тракторного двигателя из 
сплава АЛ4 в чугунный кокиль с естественным охлажіденйем. 
Отливка имеет сложные сочленения толстых и тонких стенок, 
массивные участки и труднозаливаемые бобышки. Температура 
в различных частях отливки и кокиля зимерялась с помоічью 
хромель-алюминиевых терм^>пар диаметром 0,5 мм и электрон­
ного потенциометра ЭПП-09 ЗМ,

На рис, 1 представлено температурное поле системы отлші- 
ка-кокиль при установившемся режиме работы. Кривые 1 и 2 
показывают изменение температуры отливки в различных ее 
частях, кривые 3, 4, 5 -  изменение температуры рабочей по­
верхности кокиля в тех же плоскостях сечений. Как видно из 
графиков (крйвБіе 1 и 2 ), отчивка в наиболее массивной части 
затвердевает вдвое медленнее, ч^м на участке^ формирующимся 
металлическим стержнем*

Анализ кривых 3, 4 и 5 показывает, чт9 при установившем­
ся режиме начальные температуры рабочей поверхности кокиля
(Т,. ) неодинаковы в различных его частях. МаксимальнуюА нач
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Тгнач имеет з̂ чнсток кокиля, вьшолненный со 
стальной вставкой, так как он полностью окружен металлом 
отливки, а также злюсток, приходятцийся на массивную часть 
отливки вблизи литниковой системьь

Минимальная температзфаТнач, равная 330“ С, наблюдается 
в точке 5 со стороны, противоположной литниковой системе. 
Наибольтпая температура в процессе работы кокиля (520- 
530“ С) соответствует точкам 3 и 4

Такой режим работы приводит к снижению стойкости кокиля, 
З^еличению брака отливок по теометрии и по дефектам усадоч­
ного характера вследствие неравномерности затвердевания.

С целью исследования возможности выравнивания теплового 
режима отливки при ее формировании на том же кокиле были 
проведены эксперименты по определению влияния начальной 
температуры рабочей поверхности кокиля (Тгнач) на цикл от­
ливки и кокиля.

В цикл отливки включается время нахождения в кокиле с 
момента заливки до момента достижения температуры выбивки. 
Для наших экспериментов (Твыб. отл-= 150“ С).

Цикл кокиля-время необходимости достижения рабочей 
поверхностью формы температуры, которую она имела непо- 
средстветшо перед заливкой.

На рис. 2 (кривая I) показано, что цикл отливки сократца-
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ется с уменьшением начальной температуры рабочей поверх­
ности формы, а цикл кокиля (кривая 2 ) -  увеличивается.

Рис. 2

На оснований экспериментов, проведенных в заводских ус­
ловиях, можно сделать следующие выводы:

1, С целью выравнивания скорости затвердевания отливки в 
различных ее частях необходимо регулировать начальную тем­
пературу рабочей поверхности кокиля. Участки кокиля, образу­
ющие массивные части отливки, должны иметь меньшую началь- 
ную температуру

2, Для выкраивания цикла всего кокиля и приближения к 
циклу отливки можно применить местное искусственное охлаж­
дение. Это позволит увеличить производительность по данной 
детали в 1,5-2 раза и обеспечит благоприятные условия ее 
«|юрмирования.

Э,А. Гу рВИЧ

ИССЛЕДОВАНИЕ И РАСЧЕТ ЦИКЛА КОКИЛЯ 
ПРИ ОХЛАЖЦЕНИИ РАЗЛИЧНЫМИ ТЕПЛОНОСИТЕЛЯМИ

В работе изучался тепловой режим охлаждаемого чугунного 
кокиля с различными охлаждающими средами. Эксперименталь­
ный кокиль состоял из двух плоских пластйн 200x200x30 мм*
I олщина отливки равнялась Ю мм*

Эксперименты проводились при естественном воздушном
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