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(54) Карусельная установка для производства фасонных отливок из алюминиевых сплавов
(57) Реферат:

Изобретение относится к литейному
производству, в частности к устройствам для
получения серийных отливок из алюминия.
Карусельная установка для производства
фасонных отливок из алюминиевых сплавов
содержит вращающуюся платформу с
установленными на ней изложницами,
оборудование для осуществления чередующихся
технологических операций по заливке расплава
в изложницу, переохлаждению расплава в
изложнице, обработке расплава в изложнице
фокусированным электромагнитным, или

акустическим, или лазерным лучом в системе 3D,
формирующего фасонную отливку по заданной
программе, кантовке готовой фасонной отливки,
нагрев изложницы в камере перед последующей
заливкой расплава для циклично повторяющихся
упомянутых технологических операций при
повороте платформы. Техническим результатом
является карусельная установка для производства
фасонных отливок из алюминиевых сплавов без
использования традиционныхкокилей ипесчаных
стержней. 2 ил.
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(54) ROTARY UNIT FOR PRODUCTION OF SHAPED CASTINGS FROM ALUMINUM ALLOYS
(57) Abstract:

FIELD: foundry.
SUBSTANCE: invention relates to devices for

production of serial castings from aluminum. Rotary
unit for production of shaped castings from aluminum
alloys comprises a rotating platform with molds
installed on it, equipment for implementation of
alternating technological operations for pouring melt
into mold, supercooling of melt in mold, processing of
melt in mold with focused electromagnetic, or acoustic,
or laser beam in 3D system, forming shaped casting

according to preset program, tilting of finished shaped
casting, heating of the mold in the chamber before the
subsequent pouring of the melt for cyclically repeating
the above process operations during the platform
rotation.

EFFECT: rotary unit for production of shaped casts
from aluminum alloys without using traditional chill
molds and sand cores.

1 cl, 2 dwg
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Изобретение относится к литейному производству, в частности, к устройствам для
получения серийных отливок из алюминия.

На большинстве карусельных установок для получения алюминиевых фасонных
отливок используют металлические формы (кокили) и песчаные стержни. Известна,
например, установка [1] (RU 119271), включающая кокильные секции, позиции для
подогрева и охлаждения секций, нанесения огнеупорного покрытия и извлечения
отливок.

Известна карусельная установка [2] (RU 2417132) с поворотной платформой, на
которой установлены изложницы с расплавленным металлом, позволяющая получать
отливки без использования форм и стержней. Однако, получать на ней можно только
отливки самой простой конфигурации («чушки»). Фасонные отливки на ней получить
невозможно.Фасонныеотливкиполучаютна карусельных установках с использованием
металлических форм и песчаных стержней.

Проблемой, требующей решения, является создание карусельной установки для
полученияфасонныхотливок из цветных сплавов без использования кокилей и песчаных
стержней.

Наиболее близким приближением к решению поставленной проблемы может быть
способ изготовления отливок [3] (RU 2763865) непосредственно из расплава,
осуществление которого заключается в том, что процесс изготовления отливок
осуществляют в два этапа. На первом этапе расплав доводят до состояния
переохлаждения, во втором обрабатывают толщу расплава сфокусированным
сканирующим энергетическим, в частности, лазерным, электромагнитным или
акустическим лучом, управляемым программой, составленной по чертежу будущей
отливки. Но для серийного производства предпочтительна установка карусельного
типа, способствующая цикличным технологическим операциям.

Техническим результатом является предлагаемая карусельная установка для
производства фасонных отливок из алюминиевых сплавов без использования
традиционных кокилей и песчаных стержней.

На фиг.1 изображена схема предлагаемого устройства. Установка состоит из
вращающейся платформыспятьюпозициямидля реализации технологических операций.
На фиг.2 показан технологический цикл, осуществляемый на карусельной установке
для производства фасонных отливок из алюминиевых сплавов.

Первая позиция: заполнение расплавом, установленной на платформе изложницы.
Вторая позиция: переохлаждение расплава продувкой инертным газом. Третья

позиция: сканирование толщи расплава лазерным лучом устройства, смонтированного
над зеркалом расплава изложницы. Четвертая позиция: извлечение готовой фасонной
отливки. Пятая позиция: разогрев изложницы размещением в томильной камере.
Установка работает следующим образом.

Первая позиция. Из ковша (1) в изложницу (2) заливают расплав в количестве,
необходимом для будущей фасонной отливки (7), с учетом разницы удельных весов
жидкой и твердой фазы упомянутого расплава. Затем изложница (2) поворачивается
на вторую позицию, при этом осуществляют обработку (3) расплава инертным газом
(4) и интенсивным теплообменом доводят до расчетной степени переохлаждения. На
третьей позиции толщурасплава подвергаютобработке лазернымлучом (6) по заданной
чертежом программе будущей фасонной отливки (7). Изложница с готовой отливкой
немедленно поворачивается на четвертую позицию для извлечения отливки (7). Пятая
позиция: пустую изложницу поворотом карусельной установки помещают в устройство
(8) для прогрева, например, в томильной камере, перед новой заливкой расплава на
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первой позиции.
Таким образом, карусельная установка для производства фасонных отливок из

алюминиевых сплавов, содержащая вращающуюся платформу с установленными на
ней изложницами, включающая в себя оборудование для осуществления чередующихся
технологических операций по заливке расплава в изложницу, переохлаждениюрасплава
в изложнице, обработке расплава в изложнице фокусированным электромагнитным,
или акустическим, или лазернымлучом в системе 3D, формирующегофасоннуюотливку
по заданной программе, кантовке готовой фасонной отливки, нагрев изложницы в
камере перед последующей заливкой расплава для циклично повторяющихся
упомянутых технологических операций при повороте платформы.

Задача получения серийных фасонных алюминиевых отливок без использования
кокилей и песчаных стержней заливки расплава надежно, на взгляд авторов и заявителя,
решается совокупностью существенных признаков, сочетание которых является новым.
Учитывая высокий технический уровень заявляемой карусельной установки для
производствафасонныхотливок из алюминиевых сплавов и возможность практического
осуществления, заявитель и авторы считают, что предлагаемое изобретение решает
поставленную техническую задачу и достигает заявленный технический результат.
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(57) Формула изобретения
Карусельная установкадляпроизводствафасонныхотливокиз алюминиевых сплавов,

содержащая вращающуюся платформу с установленными на ней изложницами,
включающая в себя оборудование для осуществления чередующихся технологических
операций по заливке расплава в изложницу, переохлаждению расплава в изложнице,
обработке расплава в изложнице фокусированным электромагнитным, или
акустическим, или лазерным лучом в системе 3D, формирующего фасонную отливку
по заданной программе, кантовке готовой фасонной отливки, нагрев изложницы в
камере перед последующей заливкой расплава для циклично повторяющихся
упомянутых технологических операций при повороте платформы.
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