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1. Sposéb wykonywania pelnych form odlewniczych na drodze formowania modelu

jednorazowego uzytku w suchej osnowie i zaggszczania przez wibracj¢, znamienny tym,
Ze osnowe stanowi mieszanina kulek ceramicznych, zawierajaca do 10% frakcji o ziar-
nisto§ci 100 - 200 um, 20 - 50% frakcji o ziarnistoci 200 - 300 pm, 30 - 60% frakcji
o ziarnistosci 300 - 400 pm oraz 10 - 30% frakcji o ziamnistosci 400 - 500 um.



Sposob wykonywania pelnych form odlewniczych

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wykonywania pelnych form odlewniczych na drodze formowania modelu
jednorazowego uzytku w suchej osnowie i zageszczania przez wibracje, znamienny tym,
ze osnowg, stanowi mieszanina kulek ceramicznych, zawierajaca do 10% frakcji o ziarnistoéci
100 - 200 pm, 20 - 50% frakcji o ziarnistosci 200 - 300 um, 30 - 60% frakcji o ziarnistosci
300 - 400 um oraz 10 - 30% frakcji o ziarnistoéci 400 - 500 pm.

2. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze kulki sporzadza si¢ z materiatu cera-
micznego zawierajacego wagowo: 67% Zr0,, 30% Si,0, reszta tlenki aluminium i zelaza oraz
nieuniknione zanieczyszczenia.
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonywania pelnych form odlewniczych stoso-
wanych do odlewania cieklych stopéw metali o temperaturze zalewania do 1800°C.

Znany z polskiego opisu patentowego nr 124 681 spos6b wykonywania form odlewni-
czych, utwardzanych przez obnizenie temperatury ciektych skladnikéw masy ponizej 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 pltynnym metalem. W celu obniZenia temperatury przymodelowej czesci formy
wprowadza si¢ medium chlodzace do wnetrza modelu jednorazowego uzycia, wykonanego
z materiatlu o odpowiedniej porowatosci, umozliwiajacej penetracje cieklego medium chto-
dzacego do formy.

Ponadto znane sa z publikacji w ,,Przegladzie Odlewnictwa” z 1997 roku, nr 1, str. 7,
sposoby wykonywania pelnych form odlewniczych, ktére polegaja na umieszczeniu modelu
ze spienionego polistyrenu, polietylenu, polimetakrylanu metylu lub poliweglanu alkilenu, na
ktérego powierzchnig naniesiono powlokg ognioodporna w skrzynce formierskiej. Nastepnie
model odlewu i ukladu wlewowego zasypuje si¢ réwnomiernie suchym piaskiem, gléwnie
kwarcowym ewentualnie cyrkonowym, chromitowym i oliwinowym, po czym skrzynke pod-
daje si¢ wibracji dla uzyskania odpowiedniego zaggszczenia piasku oraz wypeienia przez
niego wnek modelu. Stosuje sig takze formowanie zestawéw modelowych w ztozu fluidalnym
piasku, stosujac najcze$ciej réwnoczesnie podcisnienie 0,02 - 0,03 MPa od strony dna skrzy-
nki w czasie formowania i zalewania. '

Wada powyzszego sposobu jest to, Ze stosowane na osnowg piaski maja ziama o réznym
ksztalcie oraz wielkosci i mala jest zawarto$¢ ziaren o ksztalcie kulistym, zapewniajacym mak-
symalne zaggszczenie osnowy, co powoduje, Ze wytrzymato$é formy po zageszczeniu moze byé
mniejsza od wymaganej, nie gwarantujac otrzymania odlewu bez wad. Ponadto podczas formo-
wania modeli i wybijania odlew6w, w wyniku ocierania ziaren osnowy tworza si¢ pyliste frak-
cje, ktére szczegolnie przy stosowaniu piasku kwarcowego stanowia zagrozenie dla zdrowia
pracownikéw, poniewaz pyly te zawieraja wolng krzemionke, czyli pyl respirabilny.

Istota sposobu wykonywania pelnych form odlewniczych na drodze formowania modelu
jednorazowego uzytku w suchej osnowie i zaggszczania przez wibracje, jest to, ze osnowe sta-
nowi mieszanina kulek ceramicznych, zawierajaca do 10% frakcji o ziamistosci 100 - 200 pm,
20 - 50% frakcji o ziarnistosci 200 - 300 um, 30 - 60% frakcji o ziarnistosci 300 - 400 um oraz
10 - 30% frakcji o ziarnistosci 400 - 500 um.

Kulki sporzadza si¢ z materialu ceramicznego zawierajacego wagowo: 67% ZrO,, 30%
51,0, reszta tlenki aluminium i zelaza oraz nieuniknione zanieczyszczenia.

Zaleta sposobu wykonywania form wedlug wynalazku, jest to, ze w wyniku wibracji
kulki ceramiczne zmieniaja swe wzajemne ulozenie z ukiadu szeSciennego na czworoscienny,
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co powoduje ich maksymalne zaggszczenie, pozwalajac na uzyskanie maksymalnej wytrzyma-
tosci formy. Ponadto osnowa wykonana jest z materialu chemicznie obojetnego i posiadajacego
duza odpormo$¢ udarowa co powoduje, ze podczas operacji formowania i wybijania powstaja
tylko minimalne ilosci pyhu, kt6ry nie jest silikogenny i nie stanowi zagrozenia dla zdrowia pra-
cownikéw.

Wykonanie formy przeprowadza si¢ wedtug wynalazku w ten spos6b, ze zestaw modelo-
Wy ze spienionego polistyrenu i z naniesiona na jego powierzchniach ceramiczna powloka
ognioodpomna zasypuje si¢ w skrzynce formierskiej kulkami ceramicznymi, zawierajacymi 10%
frakcji o ziamistosci 100 - 200 um, 30% frakcji o ziarnisto$ci 200 - 300 pm, 30% frakcji
o ziarnisto$ci 300 - 400 pum oraz 20% frakcji o ziarnistosci 400 - 500 um. Kulki sporzadza sie
poprzez stopienie tlenku cyrkonu w ilosci 67% z tlenkiem krzemu w ilosci 30%, reszta tlenki
aluminium i Zelaza oraz nieuniknione zanieczyszczenia. Nastgpnie skrzynke poddaje sie wi-
bracji, podczas ktérej sita wymuszajaca ma charakter liniowy, dziki zastosowaniu dwéch
zsynchronizowanych przeciwnie obracajacych si¢ mas wibratora, po czym forme zalewa sig¢
cieklym staliwem stopowym o temperaturze 1600°C. W czasie zalewania formy model z po-
listyrenu, wypeiajacy wneke formy, pod wptywem dzialania wysokiej temperatury przecho-
dzi ze stanu stalego w stan gazowy.
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