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Sposob kokilowego odlewania korpuséw ze stopéw lekkich
o objetoSciowym charakterze krzepniecia oraz urzadzenie '
do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb kokilowego
odlewania korpusé6w pomp hydraulicznych ze sto-
poéw lekkich o objetoSciowym charakterze krzepnie-
cia oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu.

Dotychczas znany sposéb kokilowego odlewania
korpusé6w pomp hydraulicznych ze stopéw lekkich,
np. AlCul0Si2, polega na wypelnianiu cieklym sto-
pem podgrzanej kokili, ktéra wyposazona jest w

- duzy nadlew stuzacy do skompensow9nia skurczu

krzepnacego stopu.

Zasadniczg niedogodnoS$cia techniczng tego spo-
sobu odlewania jest to, ze na skutek wysokiej skton-
nosci do rozsianej porowato$ci stopéw lekkich o ob-
jetoSciowym charakterze krzepniecia otrzymuje sie
odlewy korpusé6w pomp hydraulicznych z wadami
w postaci porowatodci na wewnetrznych roboczych
powierzchniach cylindrycznych tych korpuséw, Wy-
sokie wymagania wytrzymaloSciowe stawiane kor-
pusom pomp hydraulicznych stwarzaja koniecznosé
stosowania dodatkowych operacji przerdbki pla-
stycznej na gorgco i obrébki cieplnej do tak otrzy-
manych odlew6éw. Dalsze niedogodno$ci to niski
uzysk metalu oraz konieczno§é usuwania duzych
naddatk6w na drodze obrébki skrawaniem.

Znany jest réwniez spos6b kokilowego odlewa-
nia korpusé6w ze stop6w lekkich o objetosciowym
charakiterze krzepniecia polegajacy ma tym, Ze za-

" lewanie kokili odbywa sie przy czeSciowo wysu-

nietym wielostopniowym rdzeniu, ktérego po wy-
pelnieniu kokili i zakrzepnieciu metalu w szczelino-

74773

10

15

20

25

30

2

" wym wlewie wciska sie w glab kokili o wielkosé

skoku kompensujgcego catkowity skurcz objeto$cio-
wy stopu. Urzgdzenie do stosowania tego sposobu
stanowi kokila wyposazona w szczelinowy wlew
i przesuwny rdzen w postaci wielostopniowego wat-
ka, ktérego poszczegblne stopnie majg takie Sred-
nice iz wielko§¢ zmiany powierzchni przekroju kaz-
dego stopnia wielostopniowego rdzenia pomnozZona
przez wielko§¢ skoku o jaki wciska sie rdzen po
wypelnieniu kokili odpowiada objetosci skurczu
wezla cieplnego poltoZonego w zasiegu oddzialywa-
nia progu jakim jest przej$cie pomiedzy poszczeg6l-
nymi stopniami wielostopniowego rdzenia.

Niedogodno$cig techniczng wynikajaca ze stoso-
wania tego sposobu odlewania jest szybkie zuzywa-
nie sie wielostopniowego rdzenia metalowego na
skutek stykania si¢ z cieklym metalem na bardzo
duzej powierzchni przy wysokim ci$nieniu wywoty- -
wanym weciskaniem rdzenia 'w glab kokili.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie wad i nie-
dogodno$ci wystepujacych w. dotychczas znanych
sposobach kokilowego odlewania korpuséw ze sto-
poéw lekkich o objetoSciowym charakterze krzepnig-
cia, jak r6wniez w urzadzeniach do stosowania tych
sposob6w, za§ zagadnieniem technicznym jest opra-
cowanie sposobu odlewania oraz urzgdzenia do sto-
sowania tego sposobu, umozliwiajgcych osiagniegcie
tego celu. :

Zagadnienie to zostato rozwigzane w ten spos6b,
ze zalewanie kokili odbywa sie przy czeSciowo wy-
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sunietych cylindrycznych tloczkach, ktére po wy-
pelnieniu kokili i zakrzepnieciu metalu w szczelino-
wym wilewie wciska sie¢ w glgb kokili o wielko§é
skoku kompensujgcego caltkowity skurcz objetoScio-
wy stopu. Urzadzenie do stosowania tego sposobu
stanowi kokila wyposazona w szczelinowy wlew
i cylindryczne ttoczki zamocowane w plycie oraz
prowadzone w plycie przymocowanej do kokili, przy
czym $rednice tloczk6w sg proporcjonalne do obje-
tosci kaidego wezla termicznego odlewu i pomno-
zone przez wielko§é skoku o jakie weciska si¢ tlocz-
ki po wypelnieniu kokili odpowiadaja objetoSciom
metalu potrzebnym do skompensowania skurczu po-
szczegblnych wezl6w termicznych odlewu.

Zasadnicza korzyS$cia techniczng wynikajaca ze
stosowania sposobu kokilowego odlewania wedilug
wynalazku jest wyeliminowanie porowato$ci skur-
czowej na wewnetrznych roboczych powierzchniach
cylindrycznych korpusé6w pomp hydraulicznych, co
z kolei eliminuje konieczno$é stosowania dodatko-
wych operacji przer6bki plastycznej na goraco i ob-
rébki cieplnej. Dalszg korzyScig jest wysoka. trwa-
lo§¢é nieruchomego rdzenia metalowego w trakcie
calego cyklu formowania sie kazdego odlewu.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia kokile w przekroju podiuznym podczas
zalewania cieklym stopem przy czeSciowo wysunie-
tych tloczkach, a fig. 2 — kokile w przekroju po-
dluznym po wypelnieniu stopem i wci$nieciu ttocz-
kéw.

‘W sposobie kokilowego odlewania wedlug wyna-
lazku, kokile 1 wyposazona w metalowy rdzeh 2
i cylindryczne tloczki 3 zamocowane w plycie 4
i prowadzone w ptycie 5 podgrzewa sie do tempe-
ratury 400—500°C, . a nastepnie zalewa stopem
AlCul0Si2 o temperaturze 690—1750°C za pomoca
odlewniczej lyzki 6 poprzez szczelinowy wlew 7
przy czeSciowo wysunigetych cylindrycznych tlocz-
kach 3. Po catkowitym wypelnieniu kokili 1 cieklym
metalem i odczekaniu do momentu jego zakrzep-
niecia w szczelinowym wlewie 7, w celu skompen-
sowania catkowitego skurczu objeto$ciowego i roz-
drobnienia wytracajacych sie z cieklego metalu
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krysztalu tloczki 3 weiska si¢ w gtab kokili 1 przez
doci$niecie plyty 4 do prowadzacej plyty 5. Po cal-
kowitym zakrzepnieciu odlewu 8 wyciaga sie¢ me-
talowy rdzehn 2 do polozenia wyjSciowego, otwiera
kokile 1 i zdejmuje odlew 8 z rdzenia 2, po czym
kokile 1 przygotowuje sie do ponownego zalania.

Urzadzenie do stosowania sposobu kokilowego od-
lewania wedlug wynalazku stanowi kokila 1 wypo-
sazona w szczelinowy wlew 7, metalowy rdzen 2
o niewielkiej zbiezno$ci odlewniczej i cylindryczne
tloczki 3 zamocowane w plycie 4, ktére prowadzone
sg w Dplycie 5, przy czym cylindryczne tloczki 3
usytuowane sga pod kazidym wezltem termicznym od-
lewu. Srednice ttoczk6éw 3, proporcjonalne do obje-
toSci kazdego wezla termicznego odlewu i pomno-
zone przez wielko$é skoku o jaki wciska sie ttocz-
ki 3 odpowiadaja objeto§ciom metalu potrzebnego
do skompensowania skurczu objetoSciowego posz-
czegblnych weziéw termicznych odlewu.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b kokilowego odlewania korpuséw ze sto-
pow lekkich o objetoSciowym charakterze krzep-
niecia, prowadzony w podgrzanej do temperatury.
400—500°C kokili, znamienny tym, Ze zalewanie ko-
kili (1) odbywa sie przy czeSciowo wysunietych cy-
lindrycznych tloczkach (3), ktére po wypelnieniu
kokili (1) i zakrzepnigciu metalu w szczelinowym
wlewie (7) wciska sie¢ w glgb kokili (1) o wielkosé
skoku kompensujacego catkowity skurcz objetoScio~
wy stopu.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug
zastrz. 1, znamienne tym, ze stanowi go kokila wy-
posazona w cylindryczne ttoczki (3) zamocowane w
plycie (4) oraz prowadzone w plycie (5) przymoco-
wanej do kokili, przy czym S$rednice ttoczkéw (3)
sg proporcjonalne do objetoSci kazdego wezla ter-
micznego odlewu i pomnozone przez wielkos§é sko-
ku o jaki wciska sie tloczki (3) po wypelnieniu ko-
kili odpowiadajg objetoSciom metalu potrzebnym do
skompensowania skurczu poszczegblnych weziéw
termicznych odlewu.
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