Przygotowania do procesu

odlewania

Odlewnictwem nazywa si¢ dziedzine techniki obejmujgacg wytwarzanie czesci
maszyn lub przedmiotéw przez wypetnianie cieklym metalem odpowiednio
przygotowanych form. Otrzymane przedmioty nazywamy ogolnie odlewami, a
metode ich wytwarzania — odlewaniem.

Metodg odlewania wykonuje sie przede wszystkim czesci maszyn (do 80%) w
przemysle samochodowym, lotniczym, okretowym, zbrojeniowym itp. Spotykamy jg
rowniez wielu innych dziedzinach np. w budownictwie, jubilerstwie, produkcii
implantow, itp.

Proces odlewania obejmuje nastepujgce etapy: Ze wzgledu na rodzaj metalu

1) przygotowanie modelu przedmiotu, wlewanego do formy:

2) przygotowanie materiatow formierskich,  odlewnictwo zeliwa,

3) przygotowanie formy odlewniczej,  odlewnictwo staliwa,

4) przygotowanie stopu odlewniczego, » odlewnictwo metali niezelaznych
5) zalanie formy ciektym metalem, ciezkich oraz lekkich.

6) krystalizacja metalu w formie,
7) wyjecie odlewu formy,
8) oczyszczenie | wykonczenie odlewu.
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METODY WYTWARZANIA ODLEWOW

ODLEWANIE GRAWITACYJNE

ODLEWANIE CISNIENIOWE

W FORMACH PIASKOWYCH

FORMOWARNIE W GRUNCIE
| WZORNIKAMI

FORMOWANIE W RDZENIACH

FORMOWARNIE NA SUCHO

FORMOWANIE NA WILGOTNO

FORMOWANIE POD WYSOKIMI
NACISKAMI

PROCES CO;

PROCES CM5
(CIEKLE MASY
SAMOUTWARDZALNE)

FORMOWANIE W MASACH
CEMENTOWYCH

W MASACH OGNIOTRWALYCH

FORMOWAMNIE W Z¥YWICZNYCH
MASACH SAMOUTWARDZALNYCH

FORMOWAMNIE W Z¥YWICZNYCH

MASACH TERMOUTWARDZALNYCH

FORMOWANIE SKORUPOWE

1
I 1
W FORMACH JEDNORAZOWYCH W FORMACH TRWALYCH
]
1 1 ODLEWANIE
W FORMACH — W FORMACH |  PODCIENIENIEM
CERAMICZNYCH SPECIALNYCH W FORMACH
| OGNIOTRWALYCH L METALOWYCH SPECJALNE METODY
- FRLEE (KOKILACH]) L ODLEWANIA POD
PROCES PELNEJ FORMY CISNIENIEM
WYTAPIANYCH ODLEWANIE
MODELI FRLEED L CIAGLE | POLCIAGLE ODLEWANIE
—  (FORMOWANIE 1 opiroDKOWE
ROCES PROZNIOWE) o
SHAWA POLTRWALYCH |
m TRWALYCH ODLEWANIE
NIEMETALOWYCH = POD NISKIM
ODLEWANIE CISNIENIEM
W INNYCH FORMACH
SPECJALME METODY
CERAMICZNYCH -
ODLEWANIA ODLEWANIE
- PROZNIOWO-
FORMOWARNIE -CISNIENIOWE




POJECIA PODSTAWOWE

Najczesciej stosowanym sposobem wykonywania odlewow jest zalewanie cieklym
metalem formy jednorazowej, sporzadzonej z masy formierskiej. Forme wykonuje
sie (najczesciej) z dwaoch lub kilku czesci, aby umozliwi¢ wyjecie modelu.

Formy i rdzenie po ich wykonaniu suszy sie, zeby staty sie dostatecznie wytrzymate.

Ciekly metal doprowadza sie do wnetrza formy kanatami (wykonanymi w czasie
formowania), ktore stanowig tzw. uktad wlewowy.

Po wypetnieniu formy ciektym metalem, jego zakrzepnieciu i ostygnieciu wyjmuje sie
odlew, oczyszcza z zanieczyszczen i usuwa zbedne dodatki zakrzeptego metalu
(uktad wlewowy). Proces ten nazywa sie wykonczaniem odlewu.

Wykonczony odlew sprawdza sie pod katem wad odlewniczych i wymagan
technicznych (odbior i kontrola jakosci).

Forma odlewnicza — zespdt elementdéw, ktore po ziozeniu odtwarzajg ksztaft
odlewanego przedmiotu oraz uktadu wlewowego.

Model — element odwzorowania w formie ksztattow zewnetrznych odlewu.

Rdzenie — elementy formy odtwarzajgce ksztatty wewnetrzne odlewu.

Znaki rdzeniowe - to elementy gniazdowe modelu i rdzenia.

Rdzennica — przyrzad stuzgcy do wykonania rdzenia.

Masa formierska i rdzeniowa — mieszanina podstawowych i1 pomocniczych
materiatéw formierskich stuzgca do wykonania form jednorazowych i rdzeni.
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ETAPY PROCESU ODLEWNICZEGQO

1. Opracowanie dokumentacji technologicznej odlewu - rysunki - |
uwzgledniajgcy sposob odlewania i naddatki, uktad wlewowy | M
nadlewy, forme, niezbedne oprzyrzgdowanie.

%/ﬂllll%

2. Wykonanie modelu oddajgcego zewnetrzne
ksztalty odlewu. Modele wykonuje sie

tworzywa sztucznego.

3. Przygotowanie masy formierskiej i
rdzeniowej

y 4. Wykonanie rdzeni oddajgcych ksztatty wewnetrzne. Wykonuje
! sie je recznie wedtug wzornikdw lub maszynowo.

4 5. Wykonanie i ztozenie formy — odpowiednio uformowane potowki
formy uzupetnia sie przygotowanym rdzeniem. W jednej z
; y potdowek wykonuje sie uktad wlewowy, pozwalajgcy na
e > KA 3 kontrolowane wypetnianie formy roztopionym metalem.

o e e
6. Przygotowanie cieklego metalu i zalanie formy.
N ‘5&% ‘% O sacqigsgéz
X \“::‘\

7. Wybicie odlewéw z form i wstepna obrobka
wykanczajgca: usuniecie uktadow wlewowych i
oczyszczenie odlewow.

1 — naddatek, 2 — znaki rdzeniowe, 3 — potéwki rdzennicy, —— g%z

4 — rdzen, 5 — skrzynki formierskie, 6 — gniazda rdzeniowe,
7 — uktad wlewowy

LICNGEE N
bl
i —
A

‘?’;;/ %

£) 3-\':.
2z

A
. \\%\\}\&;\,

-
o,

'i‘ \f
X:\\\
\_i
ot

T T T T r Y Yy T
I EMONEBISS

,
AP Y &
527 f‘ .
‘“, '.43/ 0



DOKUMENTACJA TECHNOLOGICZNA

Rysunkl

konstrukcyjne gotowego wyrobu,

» koncepcyjne sposobu odlewania, ‘

» surowego odlewu,
« zespotu modelowego

« formy odlewniczej,
» oprzyrzgdowania specjalnego.

Rysunek surowego odlewu powinie
« dane rozpoznawcze (nazwa, nr), 1|4 —

SIS

» powierzchnie podziatu formy odle t

* bazy obrébkowe dla wyjsciowej o}
» naddatki technologiczne na obrob
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* pochylenia i zbieznosci scian odlewu zgodnie z p’faszczyzna podziatu formy,
« dane dotyczgce wymiarow, odchytek i wymagan specjalnych, np. obrébka cieplna,

« ukfad wlewowy i nadlewy.

Powierzchnia podziatu dzieli odlew,
forme i skrzynke odlewniczg na dwie lub
wiecej czesci | przebiega ona zasadniczo
przez najwiekszy przekroj przedmiotu.
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UKLAD WLEWOWY

Ukiad wlewowy — system kanatow wykonanych w formie, w celu doprowadzenia
ciektego metalu do wneki formy. Dodatkowo powinien on zapewnia¢ oczyszczenia
strugi metalu od przypadkowych witrgcen i zanieczyszczeh (np. zuzla) oraz
zasilanie krzepngcego odlewu cieklym stopem (skurcz).

Przy zalewaniu grawitacyjnym rozréznia sie dwa typu uktadéw wlewowych:
« zamkniete - uktady cisnieniowe, spetniajg warunek geometryczny
Fwe> Fwr™> Fwp

« otwarte - minimalny przekréj dtawigcy umieszcza
sie zazwyczaj na poczgtku wlewu gtéwnego lub
rozprowadzajgcego:

Fwe< Fwr< Fwp

Uktad wlewowy oblicza sie wychodzgc z kryterium

optymalnego czasu zalewania lub jego geometrii.

Zbiornik wlewowy ZW (1), wlew gtéwny WG (2), wlew
rozprowadzajagcy  WR (3), oddzielacz (4,5), wlew
doprowadzajacy WD (6), nadlew boczny (7), przelew (8), nadlew

gorny (9)
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MODELE ODLEWNICZE

Model odlewniczy jest przyrzgdem o ksztalcie odpowiadajgcym odlewanemu
przedmiotowi, uwzgledniajgcym wielkosS¢ skurczu metalu w czasie krzepniecia.

Wszystkie modele mozna wykona¢ jako modele dzielone | niedzielone
| z czesciami odejmowanymi. Do formowania recznego, czyli do produkcji
jednostkowej i matoseryjnej wykonuje sie je z drewna. Znacznie bardziej trwate sg
modele metalowe wykonywane najczesciej ze stopow aluminium, miedzi i zeliwa.

Modele bezposrednio odtwarzajgce ksztalt odlewu: sg to
modele bezrdzeniowe (modele naturalne), dzielone lub nie.

Modele posrednio odtwarzajgce ksztatt
odlewu wymagajgce stosowania
skrzynek rdzeniowych (rdzennic).

Modele uproszczone.




MATERIALY FORMIERSKIE

Do wykonywania form stuzg masy formierskie, a rdzeni - masy rdzeniarskie.

Masy formierskie sktadajg sie z mieszaniny

» piaskow kwarcowych 85-90% - odpowiedniej ziarnistosci,

« gliny ogniotrwatej 5-10% - stanowigcej lepiszcze

» dodatkéw 2-6% - zwiekszajgcych spoistos¢ masy: melasa, dekstryna, pokost

* wody 2-5%.

Masy formierskie dzielg sie na: przymodelowe (Swieze) i wypetniajgce (uzywane), do
odlewania na sucho i mokro, naturalne i sztuczne.

Masy formierskie powinny charakteryzowac sie odpowiednia:

* plastycznoscia - zdolnoscig odtwarzania ksztattéw, zalezng od ilosci lepiszcza i wilgoci;

» spoistosciag - zdolnos¢ do przeciwstawiania sie zewnetrznym obcigzeniom;

» przepuszczalnoscig - zdolnoscig przepuszczania par i gazow tworzgcych sie
podczas wypetniania formy metalem,

» podatnoscia - zdolnoscig do zmiany ksztattu pod wptywem skurczu odlewu;

» ognhioodpornoscia - odpornoscig na dziatanie wysokich temperatur.

Masy rdzeniarskie muszg sie cechowaC wyzszg wytrzymatoScig |
przepuszczalnoscig niz masy formierskie, co zwigzane jest ze stosowaniem
odpowiedniego lepiszcza.

Pomocnicze materiaty formierskie: lepiszcza, dodatki (pyt weglowy, grafit, mgczka
kwarcowa, pyt siarkowy), proszki rozdzielcze (pyt kwarcowy, kreda, talk).
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MASZYNY FORMIERSKIE

Przygotowanie mas formierskich
przeprowadza sie na specjalnych urzgdzeniach i
obejmujg one takie czynnosci jak:
* suszenie

* rozdrabnianie

* przesiewanie

* mieszanie | nawilzanie
* spulchnianie




NARZEDZIA | PRZYRZADY FORMIERSKIE

Oprzyrzagdowaniem modelowym
nazywa sie przyrzady, za pomocg
ktorych odtwarza sie wneke formy
odlewniczej:

* modele

* ptyty modelowe

* rdzennice

Do recznego wykonywania formy
stuzag specjalne narzedzia
formierskie:

1
e do zaformowania modelu w

skrzynce lub w podtozu odlewni,

e do wyjmowania modelu,
naprawiania i ostatecznego
wykonczenia formy.

1,2 - ubijaki duze, 3,4 - ubijaki mate, 5 - ubijak
pneumatyczny, 6 - gtadziki ptaskie, 7 - gtadziki
krawedziowe, 8 - jaszczurki, 9 - sito, 10 -topata,
11 - lancet z haczykiem, 12 - haczyk do
wyjmowania modelu, 13 - pedzel

11
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FORMY

Formy dzielimy na:

* jednorazowe - wykonywane najczesciej z
piasku T

* péitrwate - wykonywane z materiatéw :
ceramicznych (grafit, szamot), stuzg do
kilkukrotnego uzytku

» trwate (kokile) — formy wykonywane z
metali, wneka czesto pokryta jest napylong
cienkg niemetaliczng warstewka izolujgca,
stuzg do wielokrotnego uzytku (kilka,
kilkanascie tysiecy cykli).

Wiekszosci odlewow wykonuje sie w
skrzynkach formierskich. Stanowig one
rodzaj sztywnych ram, sporzgdzonych
najczesciej z zeliwa, blachy stalowej,
lekkich  stopow, tworzyw sztucznych.
Skrzynki te wypetnia sie masg formierska.
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FORMOWANIE RECZNE

Formowanie reczne obejmuije:

» formowanie w gruncie,

« formowanie w skrzynkach,

» formowanie z modelu niedzielonego,

» formowanie z modelu dzielonego,

» formowanie z obieraniem,

« formowanie z modelu z czesciami odejmowanymi,
» formowanie na fatszywce

» formowanie z wzornikiem.

Formowanie w gruncie
otwarte

Formowanie w gruncie
pod skrzynka
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FORMOWANIE RECZNE

S

.#

Ustawienie modelu na ptycie

Natozenie dolnej skrzynki formierskiej

Naktadanie masy przymodelowej (30-50mm)

Napetnienie skrzynki masg wypetniajgcag

Ubijanie masy w skrzynce

Zgarniecie nadmiaru masy zageszczonej

Kanaty odpowietrzajgce przez naktuwanie

Obrécenie dolnej potowy formy, ustawienie

gornego znaku rdzeniowego i elementow

uktadu wlewowego

9. Ustawienie gornej skrzynki formierskiej

10. Wypetnienie masg gornej skrzynki

11. Zdjecie gornej potowy formy, obrocenie o
180° i kontrola twardosci

12. Wstawienie rdzenia do dolnej czesci formy

13. Montaz formy, jej obcigzenie i zalanie
ciektym stopem

14. Wybicie surowego odlewu

09 =1 ep Gl o= 0 N9 [=
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FORMOWANIE MASZYNOWE

Formowanie maszynowe przeprowadzane jest na maszynach ' m
formierkach, stuzgcych do mechanicznego zageszczania & E
masy i wyjmowania modelu z formy. Dzielimy je na formierki: i /?

« Z recznym ubijaniem masy, eSS

* Prasujagce |lub doprasowujagce - stosowane prawie % ,{,,’,4,@;?:/;;,;;
wylacznie do form matych i $rednich. Skrzynke napetniong ¢ -

masg formierskg po brzegi ramki nastawczej dociskamy ptytg
prasujgcg za pomocg sprezonego
powietrza.
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FORMOWANIE MASZYNOWE

» Narzucarki - metoda tgczy wypetnianie formy i zageszczania
masy. Polega na narzucaniu matych porcji masy z duzg
predkoscig (30m/s). Przeznaczona do form duzych i bardzo

duzych o srednim stopniu skomplikowania wneki formy.
‘ J

a

N\

 Nadmuchiwarki i strzelarki — stosowane prawie wytgcznie do
rdzeni matych i srednich oraz wstepnego zageszczania form.
Masa rdzeniowa jest porywana i zageszczania pod wptywem
duzej predkosci strumienia masy cisnieniowej (0.4-0.5 MPa)
wywotanej przez gwattowne spalanie mieszanki gazéw palnych
lub pod wptywem sprezonego powietrza, (0.4-0.6 MPa), ktore
dziata jak ttok.
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FORMOWANIE MASZYNOWE

 Wibracyjne - wykorzystuje sie drgania o L{ . _}'_él
czestotliwosci 60-100 Hz i amplitudzie 0.5-0.7 mm; i

Ll
(A

czas zageszczania okoto 10s. Przeznaczona do :

zageszczania form Srednich i duzych o masach B _ \ | !

sypkich lub ciektych. ' REOEE = o o
* Mieszarko-nasypywarki —  Schemat dziatania wstrzasarki

stosowane do rdzeni, a takze form pneumatycznej
$rednich i duzych. Slimakowe LR
mieszadto dozuje do skrzynki mase
formierskg, ktérg nalezy dogescic
recznie lub wibracyjnie.

lP

PN T T T T T T LT

L

Prasowanie za pomocg elastycznej
przepony




zygotowanie ciektego meta

| zalewanie form

Tworzywa odlewnicze - jednymi z najistotniejszych wymagan, obok okreslonych
wlasciwosci  eksploatacyjnych, jest zdolnoS¢ ptyniecia, wypetniania |
odwzorowywania wneki formy odlewniczej (Ilejnosc) przez ptynny metal.

Tworzywa odlewnicze dzielimy na stopy zelaza oraz stopy metali niezelaznych
takich jak: stopy Mg, Al, Ti, Cu, Ni, Co, Zn, Pb.

Staliwo — techniczny stop zelaza zawierajgcy do ok. 2% C oraz innymi pierwiastkami,
odlany do form, nie przerobiony plastycznie.

Staliwa niestopowe — zwyktej i wyzszej jakosci, Rm = 400-550 MPa, 0.25% C,
1-1.5% Mn, 0.6% Si, P <0.035, S<0.035,Ni+Cr+Cu+Mo+V<1%

Staliwa stopowe
» konstrukcyjne (~1.5% Cr, Mn) - stosowane na silnie obcigzone odlewy, dobra
wytrzymatosc i plastycznos¢ oraz znaczng odpornosc¢ na zmienne obquema
 odporne na Scieranie (~6.5% Cr, Mn) - s. Hadfielda
 odporne na korozje (~25% Cr, ~31% Ni, Mo, Cu)
 zaroodporne i zarowytrzymate - odporne jest na utlenianie
w T temperaturach oraz duzg warto$é wtasciwosci
mechanicznych (~30% Cr, ~40% Ni, ~2.5% Si)=
- narzedziowe (Cr, Ni, Mo, V) =
18 =




. e 20
Zeliwo — stop zelaza z weglem i z innymi L
pierwiastkami jak Mn, Si, P, S o zawartosci B . ‘ L+ FeC:
wegla 2-6.67% stosowany w postaci odlewow. = = ausen f
E | + ledeburyt + FesCi £ edeburyt + FesCi
2

austenit |
+ FeaCun |
!

Zeliwo szare - grafit w postaci ptatkowej, Rm
~270 MPa, 3.2+3.5% C, ~2.2% Si, ~1.2% Mn

Modyfikowane — wegiel zarzenia
Sferoidalne — grafit kulkowy

feromagnetycme

ferye € ) : \
s @+ ‘
o L
[;’): perlit : perlit | perlit + ledeburyt g ledeburyt
18 *FeBC”'l +FeiCi | przemieniony + FesCr 3: przemieniony + FeiCi
+ ‘
| |
5

Fe:Ci

Wermikularne — grafit kretkowy : : P

Zeliwo biate — wegiel w postaci zwigzanej Fe,C
Ciggliwe - plastyczne, wydtuzenie do 12%.

Zeliwa stopowe
O podwyzszonej odpornosci na scieranie - Ni, Cr, Al, Si, Mn (t3C
Zaroodporne i zarowytrzymate — Cr, Si, Al
QOdporne na korozje — Si, Ni, Cu,

Do pracy w niskiej temperaturze (T > 200° C).
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NIEZELAZNE STOPY ODLEWNICZE

Brazy — to odlewnicze stopy Cu zawierajgce powyzej 2% Zn oraz nnymi

pierwiastkami (Al, Si, Be, Ni, Mn, Pb).
* Cynowe — na silnie obcigzone i narazone na Scieranie elementy

maszyn (spiz),

Aluminiowe — dobra odpornos¢ korozyjna — sruby okretowe, |

Krzemowe — nie iskrzg — narzedzia w przemysle petrochemicznym,

Olowiowe — b. maty wspodtczynnik tarcia - panewki tozysk slizgowych,

Berylowe — b. wysoka wytrzymatos¢ (Rm = 1200 MPa, A = 25%).

Mosigdze — stopami odlewniczymi sg tylko stopy wielofazowe (Cu: ~50% Zn,

~18%Al, 2% Pb, Mn, Fe), ze wzgledu na dobrg odpornos¢ korozyjng

stosowane sg na odlewy armatury i w przemysle okretowym.

Siluminy — to odlewnicze stopy Al zawierajgce 11-14% Si oraz
5-25% innych pierwiastkow stopowych, gtownie Si, Cu, Mg i Ni.
Majg doskonate witasciwosci odlewnicze 1 mechaniczne.

e Najczesciej odlewane w kokilach i pod cisnieniem.

Elektron — to odlewniczy stopy Mg z 3-11% Al, 5% Zn

oraz 0.5% Mn. Charakteryzuje sie on bardzo wysokg

wytrzymatoscig (~210MPa) przy gestosci ok. 2 g/cm3.
~ Stosowany na czesci lotnicze i silniki wyczynowe.
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PIECE ODLEWNICZE

Rozréznia sie nastepujgce rodzaje piecow:

» szybowe,

* tyglowe,

* ptomieniowe,

» elektryczne: oporowe, tukowe i indukcyjne
Jako zrodto ciepta wykorzystuje sie koks,

pyt weglowy, gaz opatowy, mazut lub prad
elektryczny.
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KADZIE ODLEWNICZE

Kadzie odlewnicze:
a) tyzka odlewnicza,

b) kadz z widtami,

c) kadz suwnicowa otwarta,

d) kadz suwnicowa zamknieta,
e) kadz przechylna z przegroda,
f) kadz syfonowa (czajnikowa),
g) kadz zatyczkowa




Specjalne metody odlewanie

FORMY
[ | | 1 1 Klasa Odchytka Klasa chrop.
. doktadnosci [mm] Ra [um]
JEDNORAZOWE POLTRWVALE TRWALE I1i 1 wirusace
! +0.1-0.4 1.6-25
PIAS KOWE “ | III KOXILE OOSRODKO‘\"E -
i +0.3-0.4 6.3-50
- | MrPEENIAKIE FOLODSRODKOWE |_|
1 comonoser | IViV EQDISHIENEN Milv 0412  12.5-100
; POD CISNIENIEM |
FORIOWAE L DRI GEBRO DKo ViV +0.7-2 50-200
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ODLEWANIE DO FORM PIASKOWYCH

Formy piaskowe to formy jednorazowe wykonywane z masy formierskiej. Po zalaniu
metalem i jego skrzepnieciu, forma jest niszczona w celu usuniecia z niej odlewu.
lI, IV i V klasa doktadnosci wykonania odlewow.

Formy piaskowe doktadne

Formowanie w rdzeniach - do wykonywania odlewow o bardzo skomplikowanych
ksztattach.

Formowanie prézniowe - polega na wigzaniu ziaren czystego piasku za pomocg sit
wywotanych stanem trojosiowego Sciskania, ktory powstaje w wyniku réznicy
ciSnien - atmosferycznego i obnizonego. W

Metoda petnej formy (Lost Foam) - po wykonaniu modelu ze
spienionego polistyrenu (styropianu) pokrywa sie go powitokag
ochronng i umieszcza w skrzynce, gdzie obsypuje sie go masg
samoutwardzalng lub suchym piaskiem pozbawionym lepiszcza i
zageszcza wibracyjnie. Podczas zalewania styropianowy model
ulega stopieniu a nastepnie zagazowaniu, natomiast metal
wypetnia wneke.
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ODLEWANIE DO FORM SKORUPOWYCH

Formowanie skorupowe jest prostg i szybkg odmiang odlewania w formie
piaskowej. Stosowane do produkcji seryjnej i masowej form i rdzeni odlewow
matych i srednich, o wysokich wymaganiach wymiarowych i dobrej gtadkosci
powierzchni. Il i 1l klasa doktadnosci wykonania odlewow.

Masa formierska:

- czysty, ptukany i drobnoziarnisty piasek kwarcowy,
- 4-8% sproszkowanej nowolakowej zywicy fenolowej,
- 10-12% w stosunku do zywicy urotropiny jako utwardzacza,
- 0,1% nafty jako srodka powodujgcego lepsze rozprowadzenie zywicy.
Masa formierska jest mieszaning, ktorej utwardzenie zachodzi pod wptywem temperatury.

Zalety metody to:

* mozliwos¢ zastosowania do wszystkich stopow odlewniczych,

« mozliwos¢ wykonania odlewu cienkosciennego

» duza gtadkos¢ powierzchni formy,

» duza doktadnos¢ wykonania.

Wady:

* wysoki koszt materiatow formierskich,

» skomplikowane i drogie maszyny do
formowania,

« ograniczona masa odlewu do 100kg.
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FORMY SKORUPOWE

Formy sktadajg sie z dwoch lub wiecej czesci (skorup) o grubosci nieprzekraczajgcej
6-10mm, wykonanych z piasku kwarcowego otoczonego zywicg termoutwardzalng.
Mase nasypuje sie na podgrzang (ok. 220-280 °C) ptyte modelowq
Zywica topi sie i spaja ziarna piasku. 3
Obracamy ptyte o 180° i usuwamy nadmiar piasku.
Utwardzamy warstwe masy 350 °C.
taczymy z innymi skorupami.
Obsypujemy dodatkowo pisakiem. Proces Croninga
Zalewamy metalem.
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