
При расчетах для чугуна при
няты Р  = 13*10“°  1/град |
Е = и/ i ^ j  У а 0 ,4 .

ІІЗ графиков видно,что наиболь
шие сжинающие напряжения натери- 
ал кокиля испытывает при охлаж -  
дении водой. Выесте с тен при 
всех способах охлаждения чугун 
находится в зоне упругих дефорнаі> 
ций.
Проведенные исследования позволя
ют сделать следующие выводы.

Для тонкостенного литья искуственное охлаждение, дает возыож- 
ность значительно снизить время оборачиваености кокиля. Общий 
уровень прогрева рабочей поверхности чугунной формы уненьшаетоя 
на 15-30*  ̂ при одноврененнон росте температурных перепадов по се
чению стенки. Термическая стойкость кокиля изменяется незначитель
но, поскольку материал формы в данных испытаниях не подвергается 
действию знакопеременных пластйчесішх деформаций.

В каждом конкретном случае литья в кокиль необходим индиви
дуальный подход к выбору теплоносителя.
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2. К о ц ю б и н с к и й  О.Ю. Пластичность чугуна при повышен
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УДК.621.746.6:539.4 С.С,Гурин, И.И.Кугзйка, Б.Б.Волынец

БИМЕТАЛЛИЧЕСКАЯ ПОСТОЯННАЯ ФОРМА

Одним из направлений повышения стойкости и зкономии дорого
стоящего, материала является применение биметаллических постоян
ных форм.

Наличие двух иди более слоев в стенке формы, обладающих раз
личной термостойкостью и теплофизическими свойствами,позволяет

59



получить постоянную форму повышенной стойкости с требуемой тепло
проводностью. Созданию биметаллических соединений в настоящее 
время уделяется достаточно много внимания.

Кафедрой машин и технологии литейного производства БГ1И про
водятся исследования по получению биметаллических отливок типа 
твердая вставка -  отливка с использованием легкоплавкого промежу
точного слоя. Сущность способа заключается в следующем.

На наружную поверхность вставки I (внутренняя поверхность 
вставки является формообразующей) по способу "альфин-процесса" 
наносится слой 2 из легкоплавкого сплава. Подготовленная таким 
образом вставка устанавливается без подогрева в разовую форму 
(рис.1) и заливается сталью или чугуном 3. Наличие при заливке в 
промежутке между вставкой и жидким расплавом легкоплавкого сплава 
Іозволяет получить хорошую связь между твердой вставкой и отлив
кой.

Силами усадки остывающей отливки часть промежуточного слоя 
выдавливается в специальную полость 4 формы, что позволяет полу
чать отливку без напряжений и трещин.

Материалом для вставки 
служили легированные чугуны 
или стали, а в качестве заи
ливаемого расплава применя
лись рядовые чугуны и стали. 
Для легкоплавкого промежу
точного слоя был взят алго- 
шний маріш АО. Полученная 
таким образом отливка может 
быть без дополнительной ме- 
хашіческой обработки сразу 
использована в.качестве по
стоянной формы.
Наличие формообразующей 
вставки из термостойкого ма
териала и диффузионной свя
зи ее через прослойку с 
остальной массой кокиля обе

спечивает хорошую работоспособность его без нарушения теплофизи-

Рио.1. Схема получения 
, биметаллической формы
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ческих свойств.
С целью определения теплофизических характеристик с монолит

ного и биметаллического кокилей были сняты кривые охлаждения от
ливок! полученных литьем в монолитном и биметаллическом кокиле*

Снятие кривых охлаждения осуществлялось на потенциометре тит 
па ПСРІ-20 хромель-алюмелевыми термопарами. Температурные поля 
отливок и кокилей приведены на рис.2.

Сравнение температурных полей монолитного и биметаллическо
го кокиля показывает^что теплофизические свойства их практически 
не отличаются.

Рис.2. ТеипераФ^рные поля шволихного и 
биметаллического кокилей

Наличие легкоплавкого промежуточного олря, поаволяецего 
опять усадочные напряжения в кокиле-отливке,дало возможность 
уменьшить толщину стенки формообравущей части (вставки),Получев- 
име отливки с равной толі^ной стенок вставки имели хорошую рабо
чую поверхность без дефорнаций. Уменьшение толщины стенки форыо- 
ибравующей вставки дает вовиожнооть экономить дорогостоящий мш- 
ториал и повышать стойкость форм. С целью подтверждения данного 
предположения были проведены исследованяя термоотойвооти биыетал»
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ЛИЧ0СКИХ обравііюв с различными' толщинаш вставок.
Опыты проводились на установке для термоциклированиЯ| разра

ботанной на кафедре металловедения БПЙ., Характеристика термоцик- 
ла: нагрев -  25 оеК| охлаждение -  15 сек. Нагрев образца осущест
влялся в расплаве свинца до температуры 800^0, охлаждение до ком
натной температуры-в проточной воде. За основу были взяты биме -  
талличеокие образцы диаметром 50 мм, высотой 5 мм и толщиной сте- 
■йок вставки 3 ,6 'и 9 мм. Для сравнения также были исследованы мо
нолитные образцы, изготовленные из тех же материалов,что и встав- 
кв | о толщиной стенки 22 мм. Сравнение термостойкости биметалли
ческих и монолитных образцов позволяет сделать вывод,что стой
кость биметаллических образцов значител*ьно выше,чем монолитных 
(ри с.З ).

ни;

Рис.З. Зависимость термостойкости биметаллических 
образцов от толщины стенки вотавіш
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Повышение стойкости биметаллических образцов объясняется 
снижением термических напряжений, возникающих в образцах при тер*  ̂
моциклировании* Это достигается за счет уменьшения толщины стен
ки кокиля и снижения в ней градиента температур.

Полученные таким способом биметаллические постоянные формы 
показали хорошую работоспособность в производстве*

УДК 621.746.6:539.^ 1.М.Дштрович,С.С,Гурин,И.И,Кугейко

ТЕРМИЧЕСКИЕ НАПРЯЖЕШЯ В КОЛЬЦЕВЫХ БйМЕТАЛЖЯЕСКИХ 
О̂ 'ТИВКАХ С ЛЕГКОПЛАВШМ ПРОМЕЖУТОЧНЫМ СЛОМ!

Определение остаточных напряжений, возникающих при получе
нии биметаллических отливок,представляет практический интерес^ 
так как эти напряжения оказывают одно из определяющих в4йяшій т  

качеству отливки,
Температуные напряжения, возникающие в кольцевых биметалли

ческих отливках, обуславливаются в основном двумя причинаш: Не
равномерностью температурного поля и препятствием усадке кольцет 
вой части отливки 2 (рис.1) со стороны цилиндрического сердечни
ка I о обратным Боздейотвием кольцевой части отливки на сердеч
ник.

Если между цилиндрической и кольцевой частями отливки нахо
дится легкоплавкий промежуточный слой 8, йанесешшй заранее на 
цилиндрическую часть отливки, то ой при частичном расплавлении 
залитым сплавом 2 снижает термические напряжения, поскольку часть 
расплавленного промежуточного слоя будет выдавлен! силами усад
ки отливки в специальную полость формы 4 и не окажет существен
ного сопротивления температурному сжатию кольцевой части отлив
ки, Только после полного затвердевания промежуточного слоя воз
никает силовое взаимодействие меаду кольцевой и цилипдрической 
частями отливки, влияющие на их напряженное состояние,

В этом случае для решения задачи определения термических 
напряжений в биметаллической отливке с легкоплавким промежуточ-  ̂
ным слоем следует установить:
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