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Sposéb wytwarzania formy odlewniczej

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania formy odlewniczej z materiatu formier-
skiego, zwigzanego chemicznie.

Znanych jest wiele sposobéw wytwarzania form odlewniczych, w ktérych wngke formy
wykonuje si¢ przy pomocy sypkiego i zmieszanego ze spoiwem piasku formierskiego, jak réwniez
modelu. W przypadku sposobu rg¢cznego odlewania, forme¢ wytwarza si¢ z piasku formierskiego,
stosujac mieszadta przelotowe i czynnosci r¢czne przy stosowaniu ubijakéw recznych, ubijakéw
pneumatycznych i narzucarek, w wyniku czego powstaje forma odlewnicza jednorazowego uzytku
tak samo, jak przy sposobie formowania maszynowego. Formy rdzeniowe wykonuje si¢ najczesciej
sposobem strzalowym, lecz taki rdzen réwniez moze by¢ uzyty tylko jeden raz.

Przy odlewaniu w formach skorupowych stosuje si¢ ogrzane modele metalowe i skrzynki
formierskie do wytwarzania tych form skorupowych i rdzeni z piaskéw, zwigzanych zywicami
syntetycznymi. Réwniez w tym przypadku, kazda forma skorupowa i kazdy rdzei nadaja si¢ tylko
do jednorazowego uzytku.

W przypadku sposobu odlewania w formach pelnych stosuje si¢ modele jednorazowego
uzytku, wycigte z piankowego tworzywa sztucznego, ktére pozostaja w formie odlewniczej. Jako
materialy formierskie stuza, w danym przypadku, piaski odlewnicze ze spoiwami przykltadowo
utwardzanymi na zimno.

Chemicznie zwigzane formy piaskowe stosuje si¢ z dobrym wynikiem w formierstwie dla
produkcji jednostkowej i do wytwarzania rdzeni. W zakresie produkcji matoseryjnej wystepuja
chemicznie zwigzane formy piaskowe jako formy skorupowe, wspierane przez powloki lub przepu-
szczajace gaz materialy wypelniajace podloza, przyktadowo luzny piasek lub $rut.

Przy produkcji masowej, odlewy wytwarza si¢ korzystnie we wlewnicach lub wilgotnych
formach piaskowych. Za zalety wilgotnych form piaskowych w stosunku do form odlewniczych z
piasku zwigzanego chemicznie mozna uwazal niZzsze koszty materiatu formierskiego oraz
mozliwo$¢ zastosowania wyprébowanych w produkcji automatéw formierskich o krétkim takcie
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pracy. Przewazaja jednak wady wﬂgotneJ formy paaskowej w stosunku do form zwmzanych
chemicznie, poniewaz wymagany jest dla nich piasek i spoiwo wysokiej jakosci, zuzywaja one duze
iloci materiatu formnersklego nie posiadajg §rodkéw wm,iqcych a przygotowame piasku jest
“kosztowne, migdzy innymi na skutek duzego zapotrzebowania miejsca i dtugich okreséw schiadza-
nia. Ponadto, istnieje potrzeba stosowania dwéch systemOw piaskowych dla formy i rdzenia,
wysokie jest zuZycie energii, przy nawet niewielkich réznicach w materiale formierskim wystgpuja
. bledy w formie i odlewie, istnieje wigksze pole toleranciji, a pow1erzchme odlewéw sg gorsze. Na
koniec jeszcze wystgpuje przy tych formach duzy koszt czyszczema, duza ilo$¢ brakéw, znaczne
zanieczyszczenie Srodowiska, przy czym personel obstugujacy musi posiadaé wysokne kwalifikacje
. fachowe.
' Celem wynalazku jest opracowame sposobu wytwarzania formy odlewniczej ze zw1qzanego
chemicznie materiatu formierskiego, ktéry by umozliwil, zwlaszcza przy produkc;ji seryjnej odle-
woéw, zrezygnowanie ze stosowania piaskOw spajanych gling, przy uniknigciu wymienionych wad i
- dat fatwg do wykonania oraz tanig forme¢ odlewnicza przy niewielkim zuzyciu materiatu formier-
skiego o wystarczajgcej przepuszczalnoéci gazu, ktéra by ponadto zapewniata wysokg jakoéé
odlewu przy niewielkim zanieczyszczeniu §rodowiska. Cel ten zgodnie z wynalazkiem osiggnigto
dzigki temu, 2¢ jako material formierski stosuje si¢ materiat formierski zwigzany chemicznie i po
wyjeciu pierwszego odlewu usuwa si¢ przynajmniej czg$§é materiatu formierskiego, ktéra stala si¢
sypka w strefie dziatania temperatury odlewania, po czym tg strefe¢ wypelnia si¢, przed nastgpna
operacjg odlewania, materialem formierskim w celu odtworzenia ksztaltu wngki formy.
 Wedlug dalszej cechy wynalazku okazalo si¢ do tego korzystne wytwarzanie tej formy odlew-
niczej w skrzynce formierskiej, chociaz wynalazek nadaje si¢ réwniez do stosowania w przypadku
form bezskrzynkowych. Dzigki temu jest mozliwe zmniejszenie do minimum koniecznych ilo$ci
materiatu formierskiego bez potrzeby stosowania znanych §rodkéw pomocniczych dla zmniejsze-
nia iloéci uzytego materiatu formierskiego, takich jak ostony lub masy wsporcze.

Przy przeprowadzaniu sposobu wedlug wynalazku, w pierwszej fazie ksztaltuje si¢ model, przy
czym wprowadzanie materiatu formierskiego moze przebiegaé w normalny sposé6b strzatowo lub
przez podci$nienie. Nastepnie forme¢ odlewniczg, jezeli to konieczne, ustawia si¢ w znany sposéb,
wyposaza w rdzenie i sklada si¢. Po odlaniu, forme¢ odlewnicza w znany sposéb prowadzi si¢ przez
strefe chlodzenia, nastgpnie dzeli si¢, jak réwniez wyjmuje zastygly odlew.

Cz¢$¢ materiatu formierskiego w bezposrednim sasiedztwie odlewu, ktéra stata si¢ sypka na
skutek dziatania temperatury odlewania oraz materiat formierski o zmniejszonej wytrzymatosci w
sasiednim obszarze zewn¢trznym, ktéry to material rozpada si¢ bez dziatania wigkszych sit, zgodnie
z wynalazkiem wymiata si¢ teraz, wydmuchuje lub wytrzgsa. Cz¢§¢é materiatu formierskiego
nieznacznie obcigzong cieplnie pozostawia si¢ w formie, gdzie materiat ten tworzy podkiadows
mas¢ wypelniajacg o wszystkich zaletach zwyklej, normalnej formy piaskowej, jak przepuszczal-
nosé dla gazéw lub podobne.

Dalsze cechy wynalazku polegajg wigc na tym, Ze po pierwsze, wytwarza si¢ forme odlewniczg
zjednego jedynego materiatu formierskiego, a po drugie, cz¢éé materiatu formierskiego, znajdujaca
si¢ w obszarze silnego wplywu cieplnego usuwa si¢ korzystnie bez narz¢dzi mechanicznych i tg
narazong termicznie stref¢, wypelnia si¢ takim samym materiatem formierskim.

Spos6b wedtug wynalazku obejmuje réwnieZ regeneracj¢ materiatu formierskiego, usunigtego
ze strefy o silnym wplywie cieplnym i ponowne doprowadzenie go w tg strefe.

Sposéb wedtug wynalazku umozliwia pracg z jedng wielko$cia skrzynki formierskiej, ponie-
waz na skutek cieplnego oddziatywania roztopionego metalu powstaje konieczna pusta przestrzefi

- pomi¢dzy modelem a pozostaly sztywna powloka. MozZna zaniechaé stosowania cztonéw wyporo-
wych w postaci nadmuchiwanych wezy, grud uzywanego piasku formierskiego, piasku grubego lub
. styropianu oraz uniknaé zwigzanych z tym nakiadéw na robocizng¢ reczng.

Spos6b wedtug wynalazku przynosi liczne korzySci, polegajace przede wszystkim na tym, ze
forma i rdzefi mogg by¢ wykonane z tego samego materiatu formierskigo, ilo§ci materiatu formier-
skiego wprowadzane od drugiej fazy wynikaja ze sposobu odlewania, iloé¢ odzyskiwanego piasku
jest niewielka, a jako§é piasku na skutek obcigZenia termicznego jest w wigkszoéci przypadkéw
bardzo dobra i moze by¢ nawet lepsza, niz piasku nowego z tym, ze nowy piasek trzeba dodawaé
tylko dla uzupelnienia. Poza tym, magazyny sg mniej obcigzone, nie ma hatasu przy wybijaniu,
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potrzebna jest jedynie instalacja odzyskowa o mewwlklej wydajnoéci, za§ w wymku odlcwama bez
- nadlewdw ilo§é roztopionego metalu moze byé w wielu przypadkach mewnelka co prowadzi do
zmniejszenia kosztéw wytopu. :
Materiat formierski trzeba usuwaé z formy odlewniczej tylko przy zmianie na wigkszy model.
Poléwki skrzynki mozna czysci¢ na przyktad strumieniem piasku. Mozliwe jest réwniez zainstalo-
wanie stanowiska wybijania. Dzigki temu sposobowi wedtug wynalazku, iloé¢ potrzebnego piasku
lub materiatu formierskiego zmniejszono do tego stopnia, ze oslqgmqty zostat stosunek piasek

-odlew ponizej 2:1, a przy odlewaniu w formach wilgotnych nie jest rzadkofcig stosunek piasek

-odlew 12:1. Tak wigc zmniejszenie ilo$ci nateriatu formlersknego uzyskane dzigki sposobowi
wedtug wynalazku jest znaczne.

Dalsze zalety, cechy i szczegbly wynalazku wynikajg z pom?szego opisu korzystnego przy-
ktadu wykonania, jak réwniez w oparciu o rysunek, na ktérym fig. 1 przedstawia skrzynke
formierska do odlania odlewu, w widoku z boku i cz¢éciowym przekroju, fig. 2 - skrzynke
formierska z fig. 1 po procesie odlewania, fig. 3 - oddzielanie cz¢éci w przekroju odtworzonej
skrzynlu formierskiej oraz fig. 4 - 7 przedstawiaja cz¢sci dzielonej skrzynki formlershcj, odtworzo-
nej schematycznie w ré2znych fazach procesu.

Przedstawiona na rysunku skrzynka formierska 1 do odlewania odlewu, zawiera skrzynke.
dolng 2 i skrzynke gérng 3, ktérych swobodne krawedzie 4, 5 przylegaja do siebie i ktdre s3
potaczone za pomocg kotkéw prowadzacych 8 osadzonych w wystepach komhierzowych 6, przy
czym przez kotek taki przechodzi klin 7. '

Skrzynka formierska 1 zawiera podioze 10 materiatu formierskiego z piasku kwarcowego,
zwigzanego zywicg utwardzang na zimno, a w §rodku tego zloza uwidoczniona jest wneka 11 z
rdzeniem 12 dla pé£niejszego odlewu G. Wlew roztopionego metalu oznaczony zostat liczba 13. Ze
wzgledu na zachowanie przejrzystoéci rysunku pominigty zostat wlew poziomy, rozlany metal
lub podobne. Podczas odlewania odlewu G i przez krétki czas po tym material formierski zmienia sig w
obszarze, graniczacym z metalem. Materiat formierski, przylegajacy bezposrednio do odlewu G
rozpada si¢ w strefie wewnetrzenej J pod wplywem ciepla odlewania, na sypki piasek, skorupieje w
drugiej strefie A, na rysunku zaznaczonej na czarno, na zewnatrz ktérej materiat formierski
podioza 10 podlega tak niewielkiemu obcigzeniu cieplnemu, e pozostaje zasadniczo niezmieniony
acznie z wytrzymato$cig czgéci podioza formierskiego w strefie B.

W celu wyjecia odlewu G oraz rdzenia 12 skrzynke¢ gérna 3 podnosi si¢ ze skrzynki dolnej 2 i
odstawia w poloZenie odwrécone, jak uwidocznione zostalo na fig. 3.

Bedace pod wptywem cieplnym strefy J, A uprzedniego podioza formierskigo 10 mogg by¢ na
calej ich szeroko$ci e tatwo usunigte, na przykiad przez wydmuchanie tak, Ze szeroko$¢ i wneki
formierskiej 11 zar6wno w obszarze dolne;j czgéci 11, wneki formy jak i w obszarze gérnej czgéei 115
wneki formy rozszerza si¢ nastgpnie o t¢ szeroko$é e po obydwu stronach linii §rodkowej M
skrzynki formierskiej. Powstale w ten spos6b zaglebienia oznaczone s3 liczbami 20:i 20 na fig. 4, 5.

Nastepnie w zaglebienia 20y, 20, wkiada si¢ model 31, zawieszony na ptycie modelowej 30.
Pomig¢dzy pozostaly strefg B podtoza formierskiego 10 a modelem 31 lub korkiem 32 w obszarze
wlewu 13 pozostaje szczelina 33 o szerokosci e, ktdrg teraz, jak zaznaczono liczbg 15, wypelnia si¢
materialem formierskim. Po wprowadzeniu czeéci lShatenalu formnersklego, tak jak na fig. 6,
przywrécony zostaje plerwotrny ksztatt wneki formierskiej 11 dla nowej operacji odlewania.

Wydmuchane lub w inny sposéb usuni¢te czg$ci materiatu formierskiego stref J i A zostaja w
zwykly sposéb z powrotem przygotowane i moga byé ponownie uzyte jako czg$é 15 materiatu
formierskiego, stuzgca do przywracania ksztaltu wngki formierskie;j 11.

Zastrzezenia patentowe

1.Sposéb wytwarzania formy odlewniczej z materiatu formierskiego zwigzanego chemicznie i
przy uzyciu modelu, znamienny tym, 2e z pierwszej formy odlewniczej wykonanej z jednego
jedynego materiatu formierskiego usuwa si¢ material formierski, ktéry stat si¢ sypki na skutek
odlania odlewu, reszt¢ materiatu formierskiego pozostawia si¢, za§ pusta przestrzei powstalg po

“wlozeniu modelu wypelnia si¢ materialem formierskim.
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2.Spos6b wedltug zastrz. 1, znamienny tym, ze dodatkowo usuwa si¢ materiat formierski o
zmniejszonej wytrzymatosci.

3.Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze cz¢$¢ materiatu formierskiego przeznaczong do
usunigcia usuwa si¢ z pomini¢ciem narz¢dzi mechanicznych.

4.Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze form¢ odlewniczag wykonuje si¢ w skrzynce
formierskiej.

5.Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze pusta przestrzen wypetnia si¢ materialem
formierskim takim samym jak materiat formierski pierwszej formy odlewniczej.

6.Sposéb wedlug zastrz. 2, znamienny tym, e czg¢$¢ materiatu formierskiego usunigtg z pustej
przestrzeni uzdatnia si¢ i z powrotem doprowadza do tej pustej przestrzeni.

7.Sposéb wedtug zastrz. 6, znamienny tym, ze reszt¢ materiatu formierskiego, pozostajaca za
kazdym razem po odlewaniu stosuje si¢ jako mas¢ wypetniajaca podioza dla nastgpnej operacji
formowania formy.
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