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Sposéh formowania prézniowego

Przedmiotem wynalazku jest sposob formowania prézniowego. .

Wed+tug polskiego opisu patentowego nr 82 152 sposéb formowania prézniowego polega na powlekaniu
modelu powtoka wykonang z zywicy syntetycznej, $cisle przylegajaca do jego powierzchni, napetnianiu skrzynki
formierskiej sypkim materiatem formierskim, pozbawionym spoiwa, korzystnie piaskiem kwarcowym, otaczajg-
cym model z powtoka, osadzone w tej skrzynce, zageszczeniu materiatu formierskiego przez wytworzenie w nim
podcisnienia, ewentualnie z rownoczesnym prasowaniem lub wibrowaniem, usunieciu modelu z jednoczesnym
utrzymywaniem podci$nienia w masie formierskiej i ztozeniu skrzynek przy ciggtym utrzymywaniu podci$nienia.
Tak przygotowana forma jest gotowa do zalewania. Powtoke na modelu wytwarza sie przez naktadanie zywicy
w stanie ciektym na jego powierzchnie, albo przez podgrzewanie arkusza folii z zywicy syntetycznej i wytwarza=
nie podcisnienia na powierzchni modelu, w celu przyssania tego arkusza do powierzchni modelu. W przypadku
naktadania na model Zzywicy w stanie ciekfym, wystepuja trudnosci w oddzieleniu uzyskanej powtoki od
. powierzchni modelu. Dla wyeliminowania tej niedogodnosci znane jest ze zgtoszenia P 158 591, stosowanie
warstwy srodka oddzielajagcego, ktérg naktada sie na model przed natozeniem powtoki z ciektej zywicy
syntetycznej. Tym samym ten znany sposob formowania prézniowego, mimo zadawalajacych efektéw korico-
~wych jest dosé¢ pracochtonny. Natomiast sposéb formowania prézniowego, w ktérym powtoke uzyskuje sie
przez wytworzenie podcisnienia na powierzchni modelu w celu przyssania do jego powierzchni podgrzanego
uprzednio arkusza folii z zywicy syntetycznej, ma zastosowanie ograniczone do przypadkoéw, w ktérych model
ma ksztatty o takim stopniu skomplikowania, przy ktdrych podgrzana folia moze ulec rozciggnigciu bez
powstawania przerw w ciggtosci jej struktury.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie niedogodnosci zwigzanych ze stosowaniem opisanych wyzej
sposobow formowania prézniowego, a zadaniem jest opracowanie takiego sposobu formowania prézniowego,
w ktérym nie bytoby koniecznosci stosowania powtoki, formowanej bezposrednio na modelu, i ktéry to sposéb
wykazywatby szerokg stosowalnosé, nie ograniczong stopniem skomplikowania ksztattu modelu, a rownoczesnie
bytby sposobem nie wymagajgcym duzej pracochtonnosci. ‘

Sposéb formowania prézniowego, wedfug wynalazku, polega na tym, Zze napetnia sie skrzynke formierskg
masg formierska, taka jak piasek kwarcowy z niewielka zawartoscig spoiwa, korzystnie tylko woda w ilosci 2—4%
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wagowo, w ktdrej odwzorowuje sie ksztatt odlewu, przez zageszczenie tej masy, a. powierzchnie wneki formy, po
usunieciu modelu, pokrywa sie¢ warstwa ciektego lub pdtciekiego tworzywa utwardzalnego, a nastepnie
wytwarza si¢ w tej masie formieskiej podcisnienie, po czym utwardza si¢ warstwe tworzywa. Szczeg6lnie
korzystne jest stosowanie lakieru szybkoschnacego jako tworzywa utwardzalnego. Stosowanie masy formierskiej
o niewielkiej zawartosci spoiwa, zapewnia utrzymanie odwzorowanych w nim powierzchni ksztattujgcych,
pozostawionych po wyjeciu modelu, do momentu natozenia na nie warstwy tworzywa utwardzalnego i wytwo-
rzenia w tym materiale podcisnienia. Ta ostatnia czynnosé¢ powoduje wniknigcie tego tworzywa w warstwe
powierzchniowa masy formierskiej, a nastgepujacy réwnoczesnie z nig, ewentualnie jeszcze po zaprzestaniu
dziatania podci$nienia w masie formierskiej, proces utwardzania si¢ naniesionego na powierzchnie wneki
tworzywa, zapewnia powstanie zestalonej warstwy powierzchniowej, utworzonej z mieszaniny masy formierskiej
i tego tworzywa.

Przedmiot wynalazku zostat blizej oméwiony w przyktadzie wykonania na podstawie rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia skrzynke formierska natozong na ptyte modelowa i wypetniong piaskiem kwarcowym,
fig. 2 — skrzynke formierskg wypetniong piaskiem kwarcowym, zamknieta z jednej strony ptyta modelowa,
a z przeciwlegtej naktadka do wytwarzania- podcisnienia w masie formierskiej, fig. 3 — te samq skrzynke po
odjeciu ptyty modelowej, w pozycji odwréconej o 180°, 2 naniesiong na powierzchnie wneki formy warstwa
tworzywa utwardzalnego, zas fig. 4 - przedstawia ztozone ze sobg potéwki formy w skrzynkach z utworzong
wneka odlewnicza.

Jak przedstawiono na fig. 1 ptyte modelowa 1 z ukiadem wlewowym ustawia sie na ptycie podformowej,
tak ze powierzchnia ksztattujaca 9 jest skierowana ku gérze, po czym na ptyte modelowa naktada sie skrzynke
formierska 2, ktérg wypetnia si¢ piaskiem kwarcowym 3 o zawartosci 3% wagowo wody. Po wypetnianiu
skrzynki piaskiem kwarcowym i po zaggszczeniu piasku przez prasowanie, zamyka si¢ jej gérny otwér za pomoca
naktadki 4 do wytwarzania podcisnienia w masie formierskiej, jak pokazano na fig. 2. Nakfadka 4 jest oddzielona
od piasku kwarcowego filtrem siatkowym 5, do ktérego bezposredmo przylega ptyta 6 z otworami, taczacymi
piasek z komorg podci$nieniowa 7 naktadki 4.

Jak pokazano na fig. 3, skrzynke ocwraca sie¢ o 180° tak, Zze spoczywa ona nakitadka na ptycie
podformowej, po czym odejmuje si¢ ptyte modelowa 1, po ktorej w piasku kwarcowym pozostaje odwzorowana
powierzchnia 9 wneki formy, zachowywujaca swoj ksztatt, dzieki zawartosci wody w piasku kwarcowym.

Nastepnie naktada sie przez natryskiwanie warstwe 10 lakieru szybkoschnacego na powierzchnie 9, po
czym kréciec 8 naktadki 4, taczy sie z pompa prdzniowa.

Po wiaczeniu pompy prézniowej, wytwarzajacej w objetosci piasku podci$nienie rzedu 300—400 mm Hg,
nastepuje odsysanie z niego powietrza, dzieki czemu lakier szybkoschnqcy wnika w warstwe powierzchniowa
piasku kwarcowego.

Po utwardzeniu lakieru szybkoschnacego, tworzy sie powloka ograniczajagca wneke 11 formy, powstatq
w wyniku ztozZenia dwoch jej potéwek.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb formowania prézniowego, polegajacy na napetnianiu skrzynki formierskiej, natozonej na ptyte
modelowa, masa formierska o niewielkiej zawartosci spoiwa, zageszczaniu tej masy i wytwarzaniu podcisnienia
poprzez naktadke potaczong z pompa prézniowa, znamienny tym, Ze po zdjeciu ptyty modelowej
powierzchnie wneki formy pokrywa sie warstwa ciektego lub pétciektego tworzywa utwardzalnego, wytwarza
si¢ wznany sposéb podcisnienie w masie formierskiej, a nastepnie powstata warstwe mieszaniny masy i tego
tworzywa utwardza si¢ w dowolny sposéb.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze jako tworzywo utwardzalne stosuje si¢ lakier
szybkoschnacy.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze korzystnie jako spoiwo masy formierskiej stosuje
sie wode w ilosci 2—4% wagowo.
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