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ОПЫТ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ АЛЮМИНИЕВЫХ 
ВОДООХЛА1ДАБШХ КОКИЛЕЙ

Минскин филиалом НИИТавтопрона разработан и внедрен на Нцен- 
окон ааводе алюминиевого литья технологический процесс получения 
автомобильных отливок в алюминиевых анодированных водоохлаждае­
мых кокилях на карусельной машине 4535Б.

Суцественнын отличием этого процесса является повышенная 
интенсиввооть отвода тепла от отливки вследствие высокой тепло­
проводности материела кокиля и низкой температуры его перед за­
ливкой ( ЮО'^С). Наряду о известными преимуществами при этом
совдаютоя условия, снижающие заполняемость рабочей полости формы 
жидким металлом. Получение отливок без недоливов и спаев потребо­
вало при отработке технологического процесса выбора оптимальной 
толщины теплоизолирующего анодного покрытия при минимальной про­
должительности заливки.

Для алюминиевых отливок типа патрубков и крышек о толщиной 
отенок 5-10 мм и весом от 0,5 до 1,5 кг минимальная продолжитель­
ность заливки составляла 5-€ сек. Температура заливаемого сплава, 
исходя из цеховых условий, принималась равной 730-740‘’С,При этом 
анодное покрытие толщиной 0,20-0,25 мы обеопечивало стабильное 
заполнение кокиля и принималось за оптимальное.

В условиях производственной эксплуатации проверялось влия­
ние отклонений этого параметра от оптимального значения на залол- 
няемостА нижнего патрубка, отливаемого с песчаным стержнем. )1в 
партии отливок в количестве 561 шт, полученных в пяти кокилях,
61 отливка оказалаоь бракованной по недоливу раструба. Распреде­
ление брака по кокилям, имевшим из-за нарушения мш ю гии развув 
толщину анодного покрытия, приводится в табл.1.
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IP толщина анодного 
кокиля ПОКРЫТИЯ, им чеотво. шт.

Т а б л и ц а  I

ш —
мдшд.ійіаіігаййі>/рз-;

1
2 
8 
4

0,11-0,16
0,17-0,18
0,18-0,20
0,20-0,24

Итого:

89
10
10
2

61

7
1,8

0,85
10,9

По реаультатаи анализа был организован строгий контроль тол­
щины анодного покрытия при приемке кокилей, которая являетоя 
важным фактором, определяющим стойкость кокиля. Кокиль с анодным 
покрытием толщиной 0,18 нм при микротвердости 250 кг/ш г  имел 
начальный износ по нижнему фланцу после 2000 заливок. Кокиль о 
покрытием толщиной 0,20 мы при микротвердости 400 «г/ш г такую 
же степень износа обнаруживает лишь после 4000 заливок.

Средняя стойкость аяюыиневых кокилей, достигнутая при литье 
алюминиевых деталей в производственных условиях, равмяетоя 
4500-5500 заливкам. Кокиля, имевшие анодное покрытие толщиной 
0,20-0,24 мм при микротвердости 400-420 кг/ны^, при соблюдении 
услзвий эксплуатации достигя стойкости 7000-7500 заливок. При 
модернизации процесса вполне достижима стойкость І0000-І5000 за-г 
лквок.
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