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Sposéb wytwarzania formy do odlewania metali i ich stopéw '

1

Przedmiotem wynalazku jest sposoéb wytwarza-
nia formy do odlewania metali i ich stopéw, z za-
stosowaniem modelu jednorazowego uzycia, za-
formowanego w masie odlewniczej, najkorzystniej
w cieklej masie samoutwardzalnej.

Dotychczas znany sposeb wykonywania form
z zastosowaniem modelu jednorazowego uzycia,
wykonanego z tworzywa sztucznego, polega na za-
formowaniu w masie modelu wraz z ukladem wle~
wowym 1 nastepnym wypaleniu go po zageszcze-
niu masy do odpowiedniej twardos$ci.

Model wraz z ukladem wlewowym zostaje wypa-
lony bezposrednio przez zalanie zlozonej formy
cieklym metalem lub przez spalenie w czystym tle-
nie.

Spos6b wykonania formy przez wypalenie mode-
lu bezposrednio strugag cieklego metalu posiada
wiele wad i niedogodno$ci jak na przyklad, ko-
nieczno$é podwyzszenia temperatury cieklego me-
talu celem uzyskania nadmiaru ciepla niezbednego
do wypalenia mocdelu. Podwyzszenie temperatury
cieklego metalu powoduje wystepowanie wad od-
lewniczych w postaci pecherzy gazowych, peknieé
i tym podobnych..

Ponadto wady tego sposobu potegujg sie dodat-
kowo przez zwiekszong szybko$é zalewania formy
ptynnym metalem, co jest niezbedne dla pokona-
nia oporu hydraulicznego wneki formy, z ktorej
wlewany metal musi wypychaé gazy wytworzone w
procesie topienia i zgazowania modelu z
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rzywa sztucznego pozostawionego wewnatrz for-
my. Dalszag niedogodno$é tego sposobu stanowi
zanieczyszezenie przestrzeni odlewni gazami i spa-
linami wydzielajgcymi sie w fazie zalewania for-
my i zgazowania modelu jednorazowego.

Inny znany sposéb usuwania z formy modelu
jednorazowego, wykonanego z tworzywa sztuczne-
g0, polega na spalaniu go w czystym tlenie. Wada
tego sposobu jest gwaltowne wydzielanie sie, przy
spaleniu modelu, dwutlenku wegla powodujgce sa-
mogaszenie i przerywanie procesu palenia lub nie-
réwnomierne spalanie modelu spowodowane Kkrot-
ko po sobie nastepujacymi eksplozjami, ktére w
konsekwencji mogg spowodowaé zniszczenie for-
my.

Celem wynalazku bylo opracowanie sposobu wy-
konywania form odlewniczych, sporzgdzonych
zwlaszeza z cieklych mas samoutwardzalnych, za
pomocg usuwania modelu do jednorazowego uzy-
cia, nie posiadajgcego wyzej wymienionych wad
i usterek.

Zadanie techniczne wynalazku zostalo rozwigza-
ne przez opracowanie sposobu wytwatzania form
do odlewania metali i ich stopéw, wykonanych
najkorzystniej z cieklych mas samoutwardzalnych,
przez usuwanie zaformowanego w masie modelu
wykonanego z tworzywa sztucznego, a najkorzyst-
niej z polistyrenu w postaci spienionej na drodze
wypalania go za pomocg palnej mieszaniny gazo-
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wej zawierajagcej acetylen lub metan oraz nad-
miar tlenu w iloSci do 90% objetoSciowych.

Zastosowanie cieklych mas samoutwardzalnych,
ktére po zaformowaniu wypelniaja dokladnie
wszystkie wneki modelu usuwanego nastepnie
przez spalanie, ulatwia i skraca w znacznym stop-
niu proces formowania.

Usuwanie z formy modeli poprzez wypalanie ich
za pomoca palnej mieszaniny gazowej zwigksza
w znacznym stopniu réwnomierno$é spalania two-
rzywa, ogranicza mozliwo§é powstawania eksplozji,
ktére moga stanowié zagrozenie dla zatrudnionych

bezposrednio pracownik6w oraz straty zwigzane |

z ewentualnym - zniszczeniem formy. Zastosowanie
palnych mieszanin gazowych w znacznym stopniu
poprawia bilans cieplny palenia w wyniku czego
caly model zostaje wypalony i usuniety z formy,
gdyz palenie si¢ mieszaniny w powstajgcej wnece
zapobiega samogasnieciu. :

Sposéb wedlug wynalazku pozwala na uzyskanie
odlewéw o znacznie lepszej powierzchni i bez za-
gazowan oraz na zmniejszenie iloSci brakéw w
por6éwnaniu z dotychczas znanymi sposobami wy-
konywania form przez usuwanie modeli jedno-
razowych. '

Formy wykonuje sie wedtug wynalazku przy-
kladowo w nastepujgcy sposéb:

Przyktad I. Model, posiadajgcy kanal prze-
chodzacy wzdluz najdtuiszej jego osi oraz uklad
wlewowy, nadlewy i przelewy wykonuje sie z two-
rzywa sztucznego a - najkorzystniej z polistyrenu
w stanie spienionym o ciezarze wilaSciwym okoto
20 kG/m3. Model umieszcza sie w dolnej skrzynce
formierskiej i zalewa powoli ciekls masg samo-
utwardzalng tak aby nie ulegl! przemieszczeniu
oraz aby nie zostaty zalane wyloty kanalu. Na-
steine po zwigzaniu masy formierskiej i uzyska-
niu twardosci okolo 70° w skali Dieterta, skrzynke
formierskg wraz z modelem odwraca sie o 180°,
naklada sie na nig goérng skrzynke formierska
i zalewa cieklgy masg samoutwardzalng.

Do jednego z wylotow kanalu wprowadza sie

1

15

20

25

30

35

40

4

palnik gazowy, przez ktéry przepuszcza sie gazowg
mieszaning palng zawierajgca 10% objetoéciowych
acetylenu i 90% objetociowych tlenu. Wychodzgce
z przeciwnego wylotu kanalu gazy podpala sie.
W wyniku spalenia modelu uzyskuje sie pusta,
odwzorowang wneke stanowigcg forme odlewnicza
gotowg do zalania metalem.

Przyktad II. Model wykonany i zaformowa-
ny jak w przykladzie I spala sie mieszaning ga-
zowg zawierajagca 20% objetoSciowych metanu
i 80% objetosciowych tlenu.

Przyktlad III. Model wykonany z tworzywa
ekspandowanego o ciezarze wlasciwym okolo -
15 kG/m3® umieszcza sie w dolnej skrzynce for-
mierskiej i dokladnie obklada sypka masa samo-
utwardzalng. Po zwigzaniu masy i uzyskaniu twar-
do$ci do 70° w skali Dieterta skrzynke wraz z mo-
delem odwraca sie o 180° naklada sie gorng
skrzynke i napelnia masg. Po zwigzaniu masy w
goérnej skrzynce, skrzynki rozdziela sie. Nastepnie
palng mieszanine gazowg zawierajgcag 40% objetos-
ciowych acetylenu i 60% objetoSciowych tlenu pod-
pala sie i wypala model zaformowany w dolnej
skrzynce formierskiej, Po usunieciu. modelu przez
wypalenie, ztozone skrzynki formierskie stanowiag
gotowa forme odlewniazg.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania formy do odlewania me-
tali i ich stopéw z zastosowaniem modelu jedno-
razowego wykonanego z tworzywa sztucznego, naj-
korzystniej polistyrenu w stanie spienionym, zna-
mienny tym, Ze model zaformowany w masie. od--
lewniczej, a najkorzystniej w cieklej masie samo-
utwardzalnej wypala sie mieszaning gazowa.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
stosuje sie mieszanine gazowg acetylenu i tlenu lub
metanu i tlenu. .

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze stosuje sie mieszanine gazowg z nadmiarem tlenu
w ilosci do 90%¢ objeto$ciowych.

Ww.D.Kart. C/403/72, A4, 210 415
Cena zl 10.—
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