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Lekcja 9 zdalna

Temat: Techniki wytwarzania - odlewnictwo.

I. Wiadomosci ogolne.

Odlewnictwem nazywa si¢ dziedzing¢ techniki obejmujacg wytwarzanie czesci
maszyn lub przedmiotow przez wypelnianie ciektym metalem odpowiednio
przygotowanych form. Otrzymane przedmioty nazywamy ogélnie odlewami,
a metode¢ ich wytwarzania - odlewaniem. W procesie wytwarzania odlewow
rozroznia si¢ kilka kolejno nastepujacych po sobie etapow:

- przygotowanie modelu przedmiotu, ktérego odlew ma by¢ wykonany,

— przygotowanie materialéw formierskich,

— przygotowanie formy odlewniczej oraz rdzeni,

— wypehienie cieklym metalem formy odlewniczej,
— wyjecie odlewu z formy,

— oczyszczenie 1 wykonczenie odlewu.

Ksztatt przedmiotu w formie odtwarza si¢ za pomoca modelu, ktory swym
ksztattem musi odpowiada¢ ksztattowi wykonywanego odlewu. Powierzchnie
wewnetrzne odlewu (czegsto odlewane czesci sg ,,puste” w Srodku) odtwarza si¢
za pomocg odrebnych czgsci formy, zwanych rdzeniami.

Jednym ze sposobow wykonywania odlewow jest zalewanie ciektym metalem
formy jednorazowej, sporzadzonej z masy formierskiej. Form¢ wykonuje si¢
najczesciej z dwoch lub kilku czesci, aby umozliwi¢ wyjecie modelu. Wigksze
formy i rdzenie suszy si¢ po wykonaniu, zeby staty si¢ dostatecznie wytrzymatle.
Ciekly metal doprowadza si¢ do wnetrza formy kanatami (wykonanymi w czasie
formowania), ktore stanowig tzw. uktad wlewowy. Po zalaniu, tj. wypetnieniu

formy metalem, jego zakrzepnigciu 1 ostygnieciu wyjmuje si¢ z formy



otrzymany odlew 1 oczyszcza go z zanieczyszczen. Oczyszczanie odlewu i
usuwanie zbednych dodatkéw metalu zakrzeptego w uktadzie wlewowym i w
szczelinach nazywa si¢ wykanczaniem odlewu. Wykonczony odlew starannie
si¢ sprawdza, czy nie ma wad odlewniczych i1 czy odpowiada wymaganiom
technicznym. Te ostatnie czynno$ci nazywajg si¢ odbiorem lub kontrola

odlewow.
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Kokila do odlewania tlokéw aluminiowych: 1 — ruchoma czgé¢ korpusu, 2 — nie-

ruchoma czgs¢ korpusu, 3 — podstawa korpusu, 4 — uklad wlewowy

Najczesciej stosowang metodg jest odlewanie kokilowe — polegajace na
odlewaniu do trwatej formy (tzw. kokili). Stopiony metal moze by¢
wprowadzany do formy pod cisnieniem. Witasciwosci tak otrzymanych odlewow
sa lepsze niz przy odlewaniu do form piaskowych (wigksza doktadnos¢
wymiarowa odlewu, mniejsza chropowato$¢ powierzchni, lepsze whasciwosci
mechaniczne, skrécenie czasu obrobki cieplnej odlewdw — wzrost wydajnosci
odlewni). Odlewanie kokilowe stosuje si¢ gldéwnie do metali 1 stopow

niezelaznych, w szczegdlnosci do cynku, miedzi, aluminium, otowiu, lub



stopow cyny. W zaleznosci od typu odlewanego metalu, uzywa si¢ urzadzen

odlewniczych z goracg lub zimng komora.

Blok silnika odlany metoda kokilowg

Wytwarzanie cz¢$ci metodg odlewania kokilowego jest wzglednie proste i nie
wymaga tworzenia na nowo matrycy (formy). Dlatego jest ono szczegolnie
przydatne do wykonywanie matlej 1 sSredniej wielkosci odlewow w duzych
ilosciach. Odlewy kokilowe charakteryzujg si¢ dobrym wykonczeniem
powierzchni (wedlug standardow odlewniczych) oraz wysokg jednorodnoscia
materiatu.

I1. Modele odlewnicze, rdzenie i formy.

Zewnetrzne ksztatty odlewu odtwarza si¢ za pomocg modelu. Ksztatty
wewnetrzne odtwarza sie za pomoca rdzeni, ktore mocuje si¢ w odpowiednich
gniazdach formy. Modele uzywane do wytwarzania form z rdzeniami powinny
nie tylko odtwarza¢ ksztatty zewnetrzne odlewow, lecz rowniez ksztalty gniazd
rdzeniowych. Ta cz¢$¢ modelu, ktora odtwarza ksztatt gniazda, nazywa si¢
znakiem rdzeniowym.

Rdzenie wykonywane przewaznie w specjalnych skrzynkach, zwanych
rdzennicami, powinny mie¢ tzw. rdzennik do mocowania rdzenia w gniazdach
rdzeniowych formy. Cz¢$¢ rdzennicy, ktora odpowiada ksztaltem rdzennikowi,
nazywa si¢ znakiem rdzennika. W celu wykonania odlewu rury z kolierzem
(rys. a) trzeba sporzadzi¢ model (rys. b), a nastgpnie rdzennicg i z jej uzyciem
wykonac¢ rdzen (rys. C, d). Gotowg do zalania cieklym metalem forme

przedstawiono na rys. e. W celu odtworzenia wewnetrznych ksztattow rury



wktada si¢ do formy rdzen (rys. d). Modele wykonuje si¢ z drewna, metalu,

gipsu, tworzywa sztucznego itp.
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Wykonanie formy do odlewu rury z kolnierzem: a) przekroj rury z

kolnierzem,
b) model rury, c¢) rdzennica, d) rdzen, ) forma rury, f) odlew rury z uktadem

wlewowym.

Podstawg opracowania kompletu modelowego jest rysunek odlewanej czesci.
Na jego podstawie okresla si¢ sposdb wykonania poszczeg6lnych czesci
kompletu modelowego, tj.:

- potozenie linii podziatu modelu w skrzynkach formierskich,



— naddatki wymiarowe, uwzgledniajace skurcz odlewniczy metalu,

— pochylenia odlewnicze modeli i skrzynek rdzeniowych (w celu utatwienia
wyjmowania modelu i rdzenia z formy),

- naddatki wymiarowe na obrébke mechaniczna,

— polozenie znakow rdzeniowych.

Modele odlewnicze wykonuje si¢ przewaznie jako dzielone, co utatwia
wykonanie formy. Od wyboru linii podzialu modelu zalezy jego budowa,
przebieg formowania oraz doktadno$¢ wymiarow odlewu. Gtowng przyczyna
stosowania podziatu modelu jest umozliwienie wyjecia modelu z formy.
Podczas wykonywania modeli i rdzennic uwzglednia si¢ wielko$¢ skurczu
metalu w formie, tak zeby otrzymany odlew swymi wymiarami odpowiadat
wymiarom podanym na rysunku odlewu. Skurcz réznych tworzyw jest rozny i
srednio wynosi ok. 1% dla zeliwa szarego, ok. 1,5% dla brazow 1 stopoéw
aluminium oraz ok. 2% dla staliwa 1 zeliwa ciggliwego.

W celu utatwienia wyjegcia modelu z formy 1 wyjecia rdzenia z rdzennicy nadaje
si¢ pilonowym ptaszczyznom modeli 1 rdzeni odpowiednie pochylenie. Wartos¢
stosowanego pochylenia zalezy od materiatu, z jakiego jest wykonany model,
oraz od wysokosci $cianki modelu 1 sposobu formowania. Pochylenia §cian w
modelach metalowych wynoszg zwykle 0,5+1°, a w modelach drewnianych
1+3°. Nalezy pamigtac, ze im wigksza jest wysokos¢ modelu, tym mniejsze
pochylenie nadaje si¢ Sciankom.

Projektujac rysunek odlewu na podstawie rysunku czesci, ktora ma by¢
wykonana jako odlew, trzeba uwzgledni¢ naddatki na obrobke dla obrabianych
powierzchni odlewu. Wartosci naddatkow okreslajg normy. Dla odlewow z
zeliwa wynoszg od 3 mm (w drobnych 1 $rednich odlewach) do kilkunastu
milimetrow (w odlewach bardzo duzych). Naddatki dla odlewow staliwnych sg
wieksze niz dla odlewéw zeliwnych. Wartos¢ naddatkow zalezy nie tylko od
materialu, z jakiego jest wykonany odlew, ale rowniez od wymiaréw 1 potozenia

powierzchni obrabianej oraz od liczby wykonywanych sztuk.



Wykonywanie modeli z drewna 1 metalu jest bardzo pracochtonne i wymaga
wysokich kwalifikacji, zwtaszcza gdy modele majg skomplikowane ksztatty.
Modele drewniane muszg by¢ wykonywane z bardzo suchego drewna i potem
pomalowane lakierem, aby zapobiec zawilgoceniu, a tym samym zmianie
ksztattu.

Rdzenie wytwarza si¢ z masy rdzeniowej, recznie wedlug wzornikdéw lub
maszynowo. Skrzynki rdzeniowe stosowane do recznego wytwarzania rdzeni
wykonuje si¢ przewaznie z drewna. Na rysunku ponizej przedstawiono przebieg

formowania prostego rdzenia walcowego.
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Formowanie prostego rdzenia: a) rdzennica przygotowana do napehniania,

b) rdzennica roztozona.

Formowanie odbywa si¢ w drewnianej rdzennicy, sktadajacej si¢ z dwoch
symetrycznych czesci 1 1 2. Prawidlowe potozenie obu czesci rdzennicy ustala
si¢ za pomocg kotkdéw 3 1 4. Rdzennice (po jej ztozeniu) nalezy napetni¢ masg
rdzeniowa, ktdrag nastgpnie zaggszcza si¢ ubijakiem. W celu utatwienia
odprowadzania gazéw wydzielajacych si¢ w formie podczas zalewania §rodek
rdzenia 5 trzeba przektu¢ szpilka.

Formy wigkszosci odlewow wykonuje si¢ w skrzynkach formierskich .

Skrzynki te stanowig rodzaj sztywnych ram sporzadzonych najczgsciej z zeliwa,

blachy stalowej, lekkich stopow, tworzyw sztucznych, a nawet z drewna.



Skrzynki formierskie: a) otwierane, b) zdejmowane.

Powinny by¢ wytrzymale i lekkie. Skrzynki formierskie moga mie¢ rdzne
ksztalty, przystosowane do ksztattu modelu. Najczesciej jednak sg uzywane
skrzynki prostopadtoscienne.

Zadanie:

Zapoznaj si¢ z trescig lekcji, sporzadz notatke.. Wyslij na adres:

grzegorz.mianow@gmail.com w terminie do01.06. br.
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