SLEVARENSTVI



Historie
]

2000 L.pf.n.l. Egypt, Mezopotamie — dekorativ e
predmeéty, sochy, ..

12 stol. Evropa — ornamenty, ozdobné reliefy




Slévarenstvi

Slevarenska forma (dutina formy) — nastroj pro
tvarovani tekuteho kovu do podoby odlitku.

Vysledny produkt = odlitek.
Podle pocCtu vyrobenych odlitku v jedné formé:

- Netrvalé formy: zhotovené z formovacich smesi
metodami zhutnovani a za pomoci modelu
(1forma=1odlitek).

- Trvalé formy (kokyly): zhotovené z kovovych
slitin (1forma=mnoho odlitku).



Netrvalé formy
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Formovaci smesi

- ostrivo: zrnity zaruvzdorny material (az98%, vel.
castic 0,02mm) napr. kremenna zrna.

- pojivo: smes latek organického nebo
anorganickeho slozeni zajistujici formovaci
smesi plasticitu a pevnost (po vysuseni, nebo
chem. vytvrzeni).

- dalsi slozky: voda, tvrdidl




Formovani ve 2 ramech podle

modelu
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Formovani ve 2 ramech podle

modelu
]
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Zhustovani formovacich smesi

Zakladni principy péchovani:
rucni (péchovani),

strojni (pechovags;
metani, strasani, ..
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:Nazev
technologie

Zékladni slozeni
formovacich smési-

Charakterisfika technologického
. postupu

Metody
I. generace

o
N, Criad ey

zrnité;ﬁsF}iﬁo (nejCastdji kie--
“menny pisek, lupek magnezit)

jilové po;lvo
(bentonlt 1111t1cky jil, kaolin)

‘-Férmy‘nebo‘jédra 2iskdvaji pevnost

§ obsahem vody

‘| ‘pFisoudeni nebo dplné VYSLSEH¢ for-

upéchovdnim formovaci smési (ruce
{ nim péchovdnin, stidsinim, lisova-
nim, meténim), u vétsich forem &1
]ader nusi ndsledovat povrchove

my nebo jadra.

Metody
IT. generace

zrnité ost¥ive (nejcastéji kre-

menny pisek, magnezit, zirkonmovy |

pisek, mlety korund)

pojive na bdzi chemicks 1atky
tvrdnouci na zdkladé chemickych
reakci

qické se dosdhne aZ chemickou re-

Mluvime o chemizaci
jader,

Formy a jédra musi byt ve vet51ne
piipadd upéchovdny, ~aviak jejich
pevnosti (manipulacni 1 technolo-

akei zplisobujfci ztvrdnuti pojiva.
Forma se rozpadd icinkem tepla od-

litku.

Metody
JII.generace

zrnité ostiivo (nejcastéji kie-
mennj pisek, magnezit, zirkonovy
pisek, mlety korund, kovové pras-
ky) v suchém stavu

pojivo se nepouziva

nékdy se pouzivd voda

(magnetické pole, vakuum, GCinek
| teploty pod bodem mrazu apod.).
Forma se rozpadd po zru$eni Gcinku

Mluvime o fyzikdlnich metodach vy-
roby forem a jader.

Péchovdni je zpravidla nahrazeno
vibraci ostfiva. Irna ostfiva jsou
pojena GCinkem fyzikdlnich vazeb

lovych poli.
silovjch poli |




Metoda vytavitelného modelu

. Generace formovacich smesi (chemicke
vazby).

Vytavitelny model (nejCcasteji voskovy) — odlévani
presnych odlitku:
vytvoreni modelu - vytvofeni voskovych modelu
a jejich umisteni na vtokovou soustavu -
sestaveni do stromecku.
Vyroba skorepinoveé formy — postupné maceni
a obalovani, suSeni obalu, vytaveni vosku a
kKeramizacni zihani skorepiny.
Liti — na vzduchu nebo ve vakuu.



PRINCIP TECHNOLOGIE VYTAVITELNEHO MODELU

Vyroba modelu Sestavovani stromecki Namaceni do keram. brecky

Met .. s = F )
—

Voskovy
model
Viokovi soustava
Posyp keramikou Dokonéena skorepina

Keranucka skorepina




Odléevani za zvySenych sil

U metod odlévani do kovovych forem se krome
klasického zpusobu odlévani (za pusobeni
zemské gravitace) vyuziva casto metod, kdy je
dutina formy  vyplhovana  pomoci  si
zabezpecujicich lepsi vyplneni dutiny (hutngjsi
strukturu odlitku).

Tyto metody Ize rozdelit na:
Liti vysokotlake (2-500 MPa);
Liti nizkotlakeé (0,03-2 MPa).



Vysokotlake liti

]
- studena komora Dutina
(viz. obr.);
- tepla komora.




Odlitky zhotovené vysokotlakym

litim
]

VétSinou odlitky z nezeleznych kovu (Al, Zn, Cu,

).




Metalurgie

Material se voli podle pozadavku kladenych na
odlitek. Bézné typy materialu:

ocell,
litiny,
nezelezné kovy (Al, Cu, Mg, Ni, Co, Ti)

Ve slévarnach se 80% taveb zpracovava v
obloukovych pecich, zbytek v indukCnich
pecich.



Elektricke pece
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Obloukova pec IndukCni pec
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Pro manipulaci s tekutym kovem slouzi panve —
napr. se spodni vypusti.




Elektricke pece

Taveni nezeleznych kovu:
- vetsinou pretavovani predsilitin.
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Plynova kelimkovd pec (vlevo) a
elektrickd odporova pec (vlevo)



Objemové zmeny pri tuhnuti
odlitku

Smrstovani kovu a slitin pfi tuhnuti — objemové
zmeny pri prechodu z tekuté do pevneé faze.
Celkové rozmery se zmensuji dochazi k:
vzniku vnitrniho pnuti;
vzniku stazenin.

Problemem jsou predevsim tepelné uzly, které Ize

resit nalitkovanim, upravou konstrukce,
rizenou rychlosti ochlazovani.
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