
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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• >хлаждении, охлаждении водой, маслом и эмульсией с коэффи- 
іійентамй теплоотдачи на охлаждаемой поверхности соответст- 
венно 30-50; 4000-6000} 000-1300; 4000-6000 Вт/м^ К . Во 
всех опытах применялся сплав А Л 4, температура залива емогч> 
сплава Т -  975 К, начальная температура рабочей поверх­
ности в установившемся режиме ^ 2 иач~ включе­
нием системы охлаждения кокиль подогревался до 540-560 К* 
Это почзволяло ВЫХОДИ! ь на установившийся режим при первой 
заливке.

При расчете режима многократной заливки определялась 
продолжительность цикла, включающего время: заливки, затвер­
девания и охлаждения отливки до заданной температуры, разъ­
ема кокиля и удаления отливки, охлаждения кокиля до темпе­
ратуры заливки. В условиях циклического режима работы коки­
ля количество тепла о<. , переданного от отливки в форму,
распределяется следующим образом. Часть тепла сС q * пере-

Г̂ ис. I
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дается через многослойную стенку посредством тешійперед^нйі 
охлаждающей среде, другая часть cCQ*‘ уходит на восполнешк 
потерь при теплообмене с внутренней и охлаждаемой поье|)Х  ̂
костей после удаления отливки из формы до начала следующей 
заливки. Уравнение теплового баланса имеет следующий вид:

o(Q ' = с< Q* + о С д ” ,ДЖ' ( 1 )

Ввиду того, что величины температур поверхностей отливки 
и кокиля, коэфі^йцйентов теплоотдачи, зазора, входящих в у|:>ав- 
пение ( 1 ) при циклическом режиме являются переменными, чо 
численные значения их можно определить из решений соотгяп- 
ствующих ди())4)еренциальных уравнений теплообмена при г'ранич' 
ных условиях третьего рода (задача несимметричная). Такое 
решение было получено на ЭВМ /I/, И спользуя расчетные ме­
тоды указанной работы определялась продолжительность цикле 
кокиля t •

Теоретический и экспериментальный анализ показывает 
(рис. 1 ), что независимо от охлаждающей среды время охлаж-̂  
пения то»1Костенной отливки до температуры выбивки изменяет 
ся незначительно, Па диаграммах цикла (рис. 1 ) обозначено; 
а ~ охлаждеіійе водой ( W == 0,2 м/с . Т «  293 К ); б - охла­
ждение маслом ТСКІІ-30 ( W  “  0,2 м/с; Т ~ 353 К ); в ох-̂  
лаждение эмульсией ( W == 0,2 м/с; Т = 303 К ); г -  охчам- 
пение на воздухе. Как видно из диаграмм, цикл кокиля при 
охлаждении мас/гом умені гиается в 7-8 раз, водяном и эмуль- 
г нойном в J3-14 раз по сравнению с ecTecTBeHiibiKt г»хлажде . 
мием на воздухе*

и и f е р а т у р а

1. Бсьмаи  1̂ ,1 .. Г’агчеі теплового режима кокиля с искус , 
ствеиным охлаждением» В сб.: "Металлургия'^, вып. В, Минск, 

1973.

Ю*А. Л ос юк, А,В. П и к и т и м

ОГП-ЕДПЛГЛ11(Б ТОЛІІІЙНЫ ПВИТЫ, НАМ0РАЖШАБМ011 
НА ВІ^МПЛЮШПЙСЯ KFnlCTAЛЛИЗЛ ГОР

]\ля ynf)aBn€4łnvi прсчіессом намора:кивания на вращающийся 
кf 1ИСТЛпчизатор пепр-р{івной лепты важно знать .закон роста 
іорочюі в ванн >, Kfn opi,n1 обусловлен многими факторами.
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