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ОПРШЖМНИЕ'ЗОШ ТЕПДОЮГО УЗЛА СДОХНОЙ ОТЛИВКИ

Расдматривается зафв^рдевание отливки типа равностенного 
угла (толщина стеики РХ  ̂ м) в комбинированной форме (футерован- , 
ный кокиль -  отержень)•

Коэф(1)ициенТ'аккумулядии тепла стержня принимаетоя равном 
if/ » футеровки кокиля -  ' 4  , .

В области внутреннего уг7іа, в стержне, на участке, равном 
глубине прогрева: при затвердеДании части отливки толщиной Xj м, 
происходит наложение температурных полей, В пределах области 
наложений температурных полей, фронт, затвердевании отли:вки, при-' 
мыкающей ,к данноку участку формы, описывается уравнением парабо
лы а  показателем степени / ; /  , равным показателю степени парабо
лы температурного поля формы.

Глубина лрогрезва стержня, равна

n i- t t гх,
Рг ~̂нр

м. ( I )

В мРмент полного затвердевания участков, ,удаленных от угла, 
толщина затвердевшей корки (со стороны стержня) в Области тепло
вого узла составляет

л / z : 2 % п й .
г/.кр.

м, ( 2 )

где £ р : .избыточная температура кристаллизации над темпера
турой,формы в конце зоны наложения температурных 
полей.

Глубина прогрева футеровки (со стороны внешнего угла отлив-
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ки) равна величине

К= Пі л и. (3)

Со стороны внешнего угла фронт затвердевания описывается
параболой с показателем степени tig Точка пересечения парабол

(Гдля стыкующихся стенок находится на расстоянии JC j м от границы 
раздела участков толщиной и Xj и может быть определена из 
выражения

- ( <■

Пг
(^)

Площадь сечения области незатвердевшего металла в узле при 
полном затвердевании удаленных участков составляет

S =  2 X . ' x ; / ( - ; ^ )  + х ; ‘- 2 ^ (5)

Как видно из рассмотренного, путем выбора состава формовоч
ных материалов с различными теплофизическими свойствами можно в 
широких пределах регулировать не только скорость затвердевания 
элементов отливки, но и размер и область расположения зоны тепло
вого узла сложной отливки.
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