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К ВОПРОСУ ПОЛУЧЕНИЯ ТОНКОСТЕННЫХ ОТЛИВОК В ЧУГУННЫХ 
ОХЛА>ХДАЕШХ кокилях

Продеос получения тонкостенных отливок в металлических ох
лаждаемых кокилях рассматривается в работе на примере чугунного 
кокиля, используемого на Слуцком заводе сантехоборудования.

В работе рассматривается тепловой режим неохлаждаемого и 
охлаждаемого кокилей. Принципиальная схема установки приведена 
на рисЛ# Коэффициент теплоотдачи оС ^т  внешней’ поверхности 
оказывает существенное влияние на тепловой режим кокиля. Величи
на его зависит от рода охлаждающей среды, скорости движения сре
ды, начальной температуры и температуры на внешней поверхности и 
других факторов. Интенсивность теплообмена существенно увеличи
вается за счет применения в качестве охлаждающей среды водяного 
пара при различных давлениях ее на входе в охлаждающую рубашку 
[ I ] .

Рис Л .  Принципиальная схема установки
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Рио,2 . Температурное поле хі^гуннопо не охлаждаемого ко
киля утятницы

На рис.2 ,..а , б прйведе.,ны графики температурного поля неох- 
лаждаемого кокиля для случая, когда толщина стенки по высоте Ко
киля д а  верхней полуфорш ооставляла, 2^ ц и ж н е й 162 мм. 
Кривые 1-^соотБетотвуют термопарам 1-4, зачеканещшм на рабочей 
поверхности на расстоянии 5 и 8 мм от рабочей поверхности и на 
киешней поверхности верхней части кокиля. Кривые 5-8 характеризу
ют изменение температуры' в нижней части кокиля на рабочей поверх
ности (кривая 5) на расстоянии I I  и 31 мм от ра|бочей поверхности 
(кривые 6 и 7 ), и на внешней поверхности (кривая 8) .  Температура 
ц/1 рабочей поверхности верхней части кокиля при продолжительности 
шшла 150-200 сек, как видно из графиков»достигает ЮВО ^К , ниж- 

-',670 ^К. В этих условиях верхняя часть кокиля значительно 
Ііорегревается (па 150-200 градусов больше, чем нижняя). Это ска- 
інцается на качестве отливки и стойкости кокиля.

В условиях вынужденного охлаждения верхней полуформы ее тем-
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пература, как видно из рис.З, становится ниже температур нижней- 
полуформы,охавжд8гощвйся при естественной конвекции* Одновременно- 
сокращается, продолжительность цикла для верхней полуформы* При 
начальной температуре формы « 520-550 она составляет
І00-І20  сек (кривая I ) ,  в то время как для нижней полуфорш - п о 
рядка 180 сек при = 630-8^0 Н  (кривые 2 ,3  к 4 ) .

Рис*3* 'Температурное., поде'ічуцуыцоі’о' оклаадвеморсг Мкиля .

На ордавании оцытрв* проведанных на охлаждаемых и неохлаждае-
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ммк кокилях различных типоразмеров [ l ]  , разработан и прошел 
промышленное испытание на Слуцком заводе оантехооборудования чу- 
і'./нный охлаждаемый кокиль о охлаждением верхней и нижней полу- 
ч.орм, позволяющий стабильно получить качественные изделия с 
продолжите.лькостью цикла 75-120 сек при начальных температурах 
-ііормы. 5 0 0 - 6 5 0 что дает увеличение производительности труда 
примерно в 2 -2 ,5  раза по сравнению с существующей технологией 
питья*
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