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И з ряда исследовательских работ, выполненных на заводах и в лаборато^ 
риях институтов [1; 2; 3], известно, что литой, отлитый во вращающиеся 
металлические формы (кокили) инструмент из быстрорежущей стали рабо­
тает более производительно, нежели инструмент, отлитый в земляные формы. 
Ножи торцевых фрез, отлитые в кокиль под давлением, характеризуются бо­
лее высокой красностойкостью по сравнению с ножами, отлитыми в зем­
ляные формы.

При ускоренном охлаждении мы имеем особые условия кристаллизации 
сплава. Ф азовое состояние сплава, кристаллизующегося в металлической 
форме (кокиле), совершенно не соответствует равновесной диаграмме со­
стояния сплава. Чем быстрее охлаждение при кристаллизации слитка, тем  
дальше система от равновесного состояния.

При кристаллизации литого инструмента из быстрорежущей стали в ко­
киле природа фаз иная и распределение легирующих элементов между фа­
зами совершенно иное, резко отличающееся от того, которое мы имеем 
при кристаллизации в земляных формах. Распределение легирующих элемен­
тов между фазами при кристаллизации в кокиле гораздо более выгодно, не­
жели при кристаллизации в земляных формах. Фазовым анализом, опреде­
лением микротвердости, испытанием режущих свойств доказано более бла­
гоприятное распределение легирующих элементов между твердым раствором  
и карбидной фазой, в литом, отлитом в металлические формы инструменте 
из модифицированной стали.

Благоприятное перераспределение легирующих элементов между фазами 
литой быстрорежущей стали значительно повышает режущие свойства ли­
того инструмента. Однако изготовление сложного кокиля дорого, что ло­
жится большим накладным расходом на производство литого инструмента.

Кокили, изготовленные из случайно подобранных материалов, нестойки, 
их часто приходится менять. Проблему подбора материала (стали) для изго­
товления стойких кокилей нельзя еще считать решенной. Нам кажется ра­
циональным использование металлокерамики для изготовления кокилей и з  
обычного мелкого стального порошка (для этой цели можно использовать 
производственные отходы мелкого стального порошка). При этом металли­
ческий порошок используется как формовочный материал.

Кокиль для инструмента сложной формы можно сделать так: заформовать 
модель отливаемого инструмента стальным порошком под прессом под боль­
шим давлением. Такая прессованная из металлического порошка форма мо­
жет заменить обычный кокиль. Кокиль может быть разъемным. Скорость 
охлаждения отливки задана массой кокиля, которую можно сделать любой* 
применяя то или иное количество формовочного материала (стальной струж­
ки). При изготовлении кокиля под большим давлением отпадает необходи­
мость применения связующих. При формовке без давления можно рекомен­
довать обычные связующие, лучше неорганические. Органические связующие
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могут дать газовую фазу, что приведет к пористости отливки. Сравнение 
скорости охлаждения, которую дает обычный кокиль, со скоростью охлаж­
дения отливки в металлокерамический кокиль показало, что прессованный 
металлокерамический кокиль дает скорость охлаждения при отливке, почти 
одинаковую с обычным кокилем.

Скорости охлаждения сравнивались по прокаливаемости клиньев, отлитых 
в обычный и металлокерамический кокиль одинаковых размеров.
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