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@ ) 1. Sposéb wykonywania petnych form odlewniczych na drodze formowania modelu
jednorazowego uzytku w suchej osnowie i zaggszczania przez wibracj¢, znamienny tym,

Ze osnowe stanowi mieszanina kulek szkl

anych, zawierajaca 10-20% frakcji o ziarnisto$ci

100 - 200 pm, 30 - 60% frakcji o ziarnistosci 200 - 300 pum, 30 - 50% frakcji o ziarnistosci
300 - 400 um oraz 10-40% frakcji o ziarnistosci 400 - 500 pm.



Sposéb wykonywania petnych form odlewniczych

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wykonywania pelnych form odlewniczych na drodze forn}owania modelu jedno-
razowego uzytku w suchej osnowie i zageszczania przez wibracj¢, znamienny tym, Ze 0Snowe
stanowi mieszanina kulek szklanych, zawierajaca 10-20% frakcji o ziarnistosci 100 - 200 pm,
30 - 60% frakcji o ziamnistosci 200 - 300 pm, 30 - 50% frakeji o ziamnistosci 300 - 400 pm oraz
10-40% frakcji o ziamisto$ci 400 - 500 pm. o o

2. Sposdb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, z¢ kulki sporzadza si¢ ze szkla zawieraja-
cego wagowo: 70 - 73% Si0O,, 13 - 15% Na,0, 7-11% Ca0, 3 - 5% Mg0, 0,5 - 2% ALO;,
reszta nieuniknione zanieczyszczenia.

* % %

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonywania peinych form odlewniczych stoso-
wanych do odlewania ciekiych stopéw metali o temperaturze zalewania do 800°C.

Znany z polskiego opisu patentowego nr 124 681 sposéb wykonywania form odlewni-
czych, utwardzanych przez obnizenie temperatury cieklych skladnikow masy ponizZej tempe-
ratury krzepnigcia, polega na tym, ze ksztalt i wymiary odlewu nadaje si¢ umieszczonym
w formie modelem jednorazowego uzycia, wykonanym z tworzywa ulegajacego zniszczeniu
przy zalaniu plynnym metalem. W celu obniZenia temperatury przymodelowej czesci formy
wprowadza si¢ medium chiodzace do wnetrza modelu jednorazowego uzycia, wykonanego
z materialu o odpowiedniej porowatosci, umozliwiajacej penetracj¢ cieklego medium chto-
dzacego do formy.

Ponadto znane sa z publikacji w ,,Przegladzie Odlewnictwa z 1997 roku, nr 1, str. 7,
sposoby wykonywania petnych form odlewniczych, ktére polegaja na umieszczeniu modelu
ze spienionego polistyrenu, polietylenu, polimetakrylanu metylu lub poliwgglanu alkilenu, na
ktérego powierzchnig naniesiono powloke ognioodporna w skrzynce formierskiej. Nastepnie
model odlewu i uktadu wlewowego zasypuje si¢ réwnomiernie suchym piaskiem, giéwnie
kwarcowym ewentualnie cyrkonowym, chromitowym i oliwinowym, po czym skrzynke pod-
daje si¢ wibracji dla uzyskania odpowiedniego zageszczenia piasku oraz wypelnienia przez
niego wnegk modelu. Stosuje sig takze formowanie zestawéw modelowych w zlozu fluidalnym
piasku, stosujac najczedciej réwnoczesnie podciénienie 0,02 - 0,03 MPa od strony dna
skrzynki w czasie formowania i zalewania.

Wadg powyZszego sposobu jest to, ze stosowane na osnowg piaski maja ziarna o réznym

ksztalcie oraz wielkoci i mala jest zawarto§¢ ziaren o ksztalcie kulistym, zapewniajacym mak-
symalne zageszczenie osnowy, co powoduje, Ze wytrzymalo§¢ formy po zageszczeniu moze byé
mniejsza od wymaganej, nie gwarantujac otrzymania odlewu bez wad. Ponadto podczas formo-
wania modeli i wybijania odlewéw, w wyniku ocierania ziaren osnowy tworzg, si¢ pyliste frak-
cje, ktére szczegblnie przy stosowaniu piasku kwarcowego stanowiq zagroZenie dla zdrowia
pracownikéw, poniewaz pyly te zawieraja wolng krzemionke, czyli py! respirabilny.
_ Istota sposobu wykonywania pelych form odlewniczych na drodze formowania modelu
jednorazowego uzytku w suchej osnowie i zageszczania przez wibracjg, jest to, Ze osnowg sta-
nowi -mieszanina kulek szklanych, zawierajaca 10 -20% frakcji o ziarnistosci 100 - 200 um,
30 - 60% frakcji o ziarnistoéci 200 - 300 um, 30 -50% frakcji o ziarnistosci 300 - 400 um oraz
10-40% frakcji o ziarnisto$ci 400 - 500 um.

Kulki sporzadza si¢ ze szkla zawierajacego wagowo: 70 - 73% SiO,, 13 - 15% Na0,
7-11% CaO0, 3 - 5% MgO, 0,5 - 2% Al,0,, reszta nieuniknione zanieczyszczenia.

Zaleta sposobu wykonywania form wedlug wynalazku, jest to, ze w wyniku wibracji
kulki szklane zmieniaja swe wzajemne uloZenie z ukladu szeSciennego na czworo$cienny, co
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powoduje ich maksymalne zageszczenie, pozwalajac na uzyskanie maksymalne;j wytrzymato-
§ci formy. Ponadto osnowa wykonana jest z materiatu chemicznie obojetnego, a tworzacy si¢
podczas operacji formowania i wybijania pyt nie jest silikogenny i nie stanowi zagrozenia dla
zdrowia pracownikow.

Wykonanie formy przeprowadza si¢ wedtug wynalazku w ten Sposo6b, ze zestaw mode-
lowy ze spienionego polistyrenu i z naniesiona na jego powierzchniach ceramiczng powloka
ognioodporng, umieszcza si¢ w skrzynce formierskiej, do ktérej wsypuje sie kulki szklane,
zawierajace 10 frakcji o ziarnistoci 100 - 200 pum, 30% frakcji o ziamistoéci 200 - 300 pm,
40% frakcji o ziarnisto$ci 300 - 400 um oraz 20% frakeji o ziarnistodci 400 - 500 pm. Kulki
sporzadza si¢ ze sthuczki szklanej zawierajgcej Srednio wagowo: 71,5% SiO,, 14% Na,0, 9%
Ca0, 4% MgO, 1,5% Al,0,, reszta nieuniknione zanieczyszczenia. Nastepnie skrzynke pod-
daje si¢ wibracji, podczas ktbrej sita wymuszajaca ma charakter liniowy, dzigki zastosowaniu
dwéch zsynchronizowanych przeciwnie obracajacych si¢ mas wibratora, po czym forme za-
lewa si¢ cieklym stopem AK 11 o temperaturze 760°C.

W czasie zalewania formy model z polistyrenu, wypelniajacy wneke formy, pod wply-
wem dzialania wysokiej temperatury przechodzi ze stanu statego w stan gazowy.
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