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Sposób kokilowego odlewania korpusów ze stopów lekkich
o objętościowym charakterze krzepnięcia oraz urządzenie

do stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposób kokilowego
odlewania korpusów pomp hydraulicznych ze sto¬
pów lekkich o objętościowym charakterze krzepnięć
cia oraz urządzenie do stosowania tego sposobu.

Dotychczas znany sposób kokilowego odlewania
korpusów pomp hydraulicznych ze stopów lekkich,
np. AlCulOSi2, polega na wypełnianiu ciekłym sto¬
pem podgrzanej kokili, która wyposażona jest w
duży nadlew służący do skompensowania skurczu
krzepnącego stopu.

Zasadniczą niedogodnością techniczną tego spo¬
sobu odlewania jest to, że na skutek wysokiej skłon¬
ności do rozsianej porowatości stopów lekkich o ob¬
jętościowym charakterze krzepnięcia otrzymuje się
odlewy korpusów pomp hydraulicznych z wadami
w postaci porowatości na wewnętrznych roboczych
powierzchniach cylindrycznych tych korpusów^ Wy¬
sokie wymagania wytrzymałościowe stawiane kor-,
pusom pomp hydraulicznych stwarzają konieczność
stosowania dodatkowych operacji przeróbki pla¬
stycznej na gorąco i obróbki cieplnej do tak otrzy¬
manych odlewów. Dalsze niedogodności to niski
uzysk metalu oraz konieczność usuwania dużych
naddatków na drodze obróbki skrawaniem.

Znany jest również sposób kokilowego odlewa¬
nia korpusów ze stopów lekkich o objętościowym
charakterze krzepnięcia polegający na rtym, że za¬
lewanie kokili odbywa się przy częściowo wysu¬
niętym wielostopniowym rdzeniu, którego po wy¬
pełnieniu kokili i zakrzepnięciu metalu w ©zczelino-

2

wym wlewie wciska się w głąb kokili o wielkość
skoku kompensującego całkowity skurcz objętościo¬
wy stopu. Urządzenie do stosowania tego sposobu
stanowi kokila wyposażona w szczelinowy wlew

5 i przesuwny rdzeń w postaci wielostopniowego wał¬
ka, którego poszczególne stopnie mają takie śred¬
nice iż wielkość zmiany powierzchni przekroju każ¬
dego stopnia wielostopniowego rdzenia pomnożona
przez wielkość skoku o jaki wciska się rdzeń po

10 wypełnieniu kokili odpowiada objętości skurczu
węzła cieplnego położonego w zasięgu oddziaływa¬
nia progu jakim jest przejście pomiędzy poszczegól¬
nymi stopniami wielostopniowego rdzenia.

Niedogodnością techniczną wynikającą ze stoso-
15 wania tego sposobu odlewania jest szybkie zużywa¬

nie się wielostopniowego rdzenia metalowego na
skutek stykania się z ciekłym metalem na bardzo
dużej powierzchni przy wysokim ciśnieniu wywoły¬
wanym wciskaniem rdzenia w głąb kokili.

20 Celem wynalazku jest wyeliminowanie wad i nie¬
dogodności występujących w dotychczas znanych
sposobach kokilowego odlewania korpusów ze sto¬
pów lekkich o objętościowym charakterze krzepnię¬
cia, jak również w urządzeniach do stosowania tych

25 sposobów, zaś zagadnieniem technicznym jest opra¬
cowanie sposobu odlewania oraz urządzenia do sto¬
sowania tego sposobu, umożliwiających osiągnięcie
tego celu.

Zagadnienie to zostało rozwiązane w ten sposób,
30 że zalewanie kokili odbywa się przy częściowo wy-
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suniętych cylindrycznych tłoczkach, które po wy¬
pełnieniu kokili i zakrzepnięciu metalu w szczelino¬
wym wlewie wciska się w głąjb kokili o Wielkość
skoku kompensującego całkowity skurcz objętościo¬
wy stopu. Urządzenie do stosowania tego sposobu
stanowi kokila wyposażona w szczelinowy wlew
i cylindryczne tłoczki zamocowane w płycie oraz
prowadzone w płycie przymocowanej do kokili, przy
czym średnice tłoczków są proporcjonalne do obję¬
tości każdego węzła termicznego odlewu i pomno¬
żone przez wielkość skoku o jakie wciska się tłocz¬
ki po wypełnieniu kokili odpowiadają objętościom
metalu potrzebnym do skompensowania skurczu po¬
szczególnych węzłów termicznych odlewu.

Zasadniczą korzyścią techniczną wynikającą ze
stosowania sposobu kokilowego odlewania według
wynalazku jest wyeliminowanie porowatości skur-1
czowej na wewnętrznych roboczych powierzchniach
cylindrycznych korpusów pomp hydraulicznych, co
z kolei eliminuje konieczność stosowania dodatko¬
wych operacji przeróbki plastycznej na gorąco i ob¬
róbki cieplnej. Dalszą korzyścią jest wysoka trwa¬
łość nieruchomego rdzenia metalowego w trakcie
całego cyklu formowania się każdego odlewu.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy¬
kładzie wykonania na rysunku, na którym fig. 1
przedstawia kokilę w przekroju podłużnym podczas
zalewania ciekłym stopem przy częściowo wysunię¬
tych tłoczkach, a fig. 2 — kokilę w przekroju po¬
dłużnym po wypełnieniu stopem i wciśnięciu tłocz¬
ków.

W sposobie kokilowego odlewania według wyna¬
lazku, kokilę 1 wyposażoną w metalowy rdzeń 2
i cylindryczne tłoczki 3 zamocowane w płycie 4
i prowadzone w płycie 5 podgrzewa się do tempe¬
ratury 400—500°C, a następnie zalewa stopem
AlCulOSi2 o temperaturze 690—750°C za pomocą
odlewniczej łyżki 6 poprzez szczelinowy wlew 7
przy częściowo wysuniętych cylindrycznych tłocz¬
kach 3. Po całkowitym wypełnieniu kokili 1 ciekłym
metalem i odczekaniu do momentu jego zakrzep¬
nięcia w szczelinowym wlewie 7, w celu skompen¬
sowania całkowitego skurczu objętościowego i roz¬
drobnienia wytrącających się z ciekłego metalu

kryształu tłoczki 3 wciska się w głąjb kokiili 1 przez
dociśnięcie płyty 4 do prowadzącej płyty 5. Po cał¬
kowitym zakrzepnięciu odlewu 8 wyciąga się me¬
talowy rdzeń 2 do położenia wyjściowego, otwiera

5 kokilę 1 i zdejmuje odlew 8 z rdzenia 2, po czym
kokilę 1 przygotowuje się do ponownego zalania.

Urządzenie do stosowania sposobu kokilowego od¬
lewania według wynalazku stanowi kokila 1 wypo¬
sażona w szczelinowy wlew 7, metalowy rdzeń 2

io o niewielkiej zbieżności odlewniczej i cylindryczne
tłoczki 3 zamocowane w płycie 4, które prowadzone
są w płycie 5, przy czym cylindryczne tłoczki 3
usytuowane są pod każdym węzłem termicznym od- !*
lewu. Średnice tłoczków 3, proporcjonalne do obje- ł.

15 tości każdego węzła termicznego odlewu i pomno- *
żonę przez wielkość skoku o jaki wciska się tłocz¬
ki 3 odpowiadają objętościom metalu potrzebnego
do skompensowania skurczu objętościowego posz¬
czególnych węzłów termicznych odlewu.

20

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób kokilowego odlewania korpusów ze sto-
25 pów lekkich o objętościowym charakterze krzep¬

nięcia, prowadzony w podgrzanej do temperatury
400—500°C kokili, znamienny tym, że zalewanie ko¬
kili <1) odbywa się przy częściowo wysuniętych cy¬
lindrycznych tłoczkach (3), które po wypełnieniu •

30 kokili (1) i zakrzepnięciu metalu w szczelinowym
wlewie (7) wciska się w głąib kokiili (1) o wielkość
skoku kompensującego całkowity skurcz objętościo-*
wy stopu.

2. Urządzenie do stosowania sposobu według
35 zastrz. 1, znamienne tym, że stanowi go kokila wy¬

posażona w cylindryczne tłoczki i(3) zamocowane w
płycie (4) oraz prowadzone w płycie (5) przymoco¬
wanej do kokili, przy czym średnice tłoczków (3)
są proporcjonalne do objętości każdego węzła ter-

40 micznego odlewu i pomnożone przez wielkość sko¬
ku o jaki wciska się tłoczki (3) po wypełnieniu ko¬
kili odpowiadają objętościom metalu potrzebnym do
skompensowania skurczu poszczególnych węzłów
termicznych odlewu.
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