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Princip technologie

Step 5 — Compaction
Step 6 — Casting



Charakteristika
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T=90°C stabilni material modelu
T=90-160°C kolabs pénového materialu
T=160-340"C tekuty polystyral
T=320-450°C depolymerace

T=450°C termodestrukce polystyrenu

SYSTEM C-CHy-H,-CO-CO,-H,0
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G8r uvz(m hm. Morfologie Chemickl
hmota g/ cm

Zir kong4,6 ostrohr {ZrSiO,

Korund 3,9 ostrohr {AlO;3

Zl omkoyv

Mulit 3,16 1700 ostrohr ¢(3A5032SiO,




Ost Si vo
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G8r uvz(mhm. |Teplotatav e n|Morfologie ChemickT

| 8t k a g/ cm/AC

Kaolinit 2,65 > 1700 Lamel 81 Al((OH)4/Si,0s)

Perﬁlit 2,8 1600 Lamel 8§ rAlz((OH)2/Si40]_o)

Mastek 2,8 > 1000 Lamel 81 Mgs((OH)/AISi,O10)
max. 1430

Sl 2da 2,85 > 900 L a men 28 1 KAIy((OH),/AlISiz010)
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model taje a buneény
vzor usporadani se
hrouti

degradovany
polymer ustupuje na
povrchu modelu

plyny te¢ou napfi¢
mezerou pry¢

degradace modelu
vyzaduje vyznamny
tepelny tok z ¢ela
taveniny kovu

plynné
produkty
proudi z
dutiny formy
do pisku
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Rychlost pinéni formy
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Formovani na spalitelny (odparitelny)
model

= vyuziti zkusenosti z magnetického formovani pro piskové formy.

m Odlévani na odparitelny model je vyuzivano v moderni
velkosérioveé vyrobé a je znamo pod anglickym nazvem LOST
FOAM

= Model z pénového polystyrénu (véetné vtokové soustavy ze
stejného materialu) je opatfen zaruvzdornym natérem a po jeho
vysuseni zasypan v kovovém kesonu suchym kfemennym piskem,
ktery se zhusti vibraci

= stejné jako u magnetického formovani, zistava model z pénového
polystyrénu ve formeé az do odlévani.

Technologie je vyuzivana slévarenskou praxi



http://www.canadiandriver.com/2001/03/06/auto-
tech-lost-foam-casting.htm

Priklady tvarové
slozitych odlitkd litych
technologii LOST FOAM

Blok motoru
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Vyhody a nevyhody

Umoznéni velkosériové vyroby.

Dosazeni vysoké rozmérové presnosti.

Odlitky lIze vyrabét bez pomoci jader.

Moznost vyroby tvarové komplexnich odlitku.

Vyroba soucasti mnohdy nevyzaduje triskové obrabéni.
Cisténi odlitkti vyZzaduje jen minimalni omilani a tryskani.
Veskery pisek je recyklovatelny.

Nezhorsuje se zivotni prostredi.

®

m Potreba investic pro specialni zarizeni

= Zavedeni metody vyzaduje drahé naradi pro velkosériovou
vyrobu modelu.

= Dlouha doba vyvoje novych odlitku.
m V pripadé lepeni €asti modelu vznikaji problémy s plynatosti
lepidia.



Budouchost

IncREASING MaRKET SHARE FOR Lost Foam

Lost Foam Casting as a Percent of Aluminum
and Iron Casting Markets

10 Est. of Lost Foam
Consortium (1989)

% of Total Market
Pl
=

Gray & Ductile lron
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Research performed through the Lost Foam Consortium is significantly
increasing the use of lost foam casting.

OFFICE OF INDUSTRIAL TECHNOLOGIES

ENERGY EFFICIENCY AND RENEWABLE ENERGY + U.S. DEPARTHENT OF ENERGY
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= Ke zhutnéni smeési (pisek bez pojiva) se pouziva podtlak —
vakuum.

= Model je prodysny a umistuje se na podlozku.

= Na model se vklada termoplasticka folie (etylvinylacetat-EVA) ,

ktera se salavym teplem nahriva, pod modelem se vytvori
vakuum,folie se prisaje

s

2 Modell mit Folie

pattern with plastic film
modéle avec le film




Ustavi se tésny formovaci ram, zasype piskem, zhusti vibraci a
prekryje se folii.

3 Formkasten aufsetzen Sand einfilllen und vibrieren
setting up the flask sand filling and vibration
déposer le chissis remplir et vibrer le sable

Deckfolie auflegen

placing of covering film
placer le film de couverture



Y
Pak se odsava vzduch z -

formovaciho ramu a vakuum pod
modelem se zmeéni na pretlak
vzduchu.

Tak se oddéli model od formy

6 Abheben
mould stripping
démoulage
i
i =lre
= i Slozi se obé poloviny formy, stale
L e . ’
I] = L . GIO se drzi pod vakuem
@ 5




Po odliti a vyhoreni folie se forma rozpadne

The NASA crawler transporter tread belt
shoe was made of modified 4320 steel
using the V-process. Each shoe weighs
2,200 Ibs. (998 kg) and measures 7.5 x
1.5 ft. (2.29 x 0.47 m).

Odlitek roku 2005
Vaha 1t
Odlity V-metodou

Technologie je vyuzivana slévarenskou praxi




Vyhody a nevyhody V-procesu

©

= Vyroba odlitkii bez ukosu, s minimalnimi pfidavky a
bez otiepu.

m Stala povrchova jakost s vysokou rozmérovou
presnosti.

= Minimalni opotiebeni modelu.
= Témer 100 %ni recyklace pisku.
= Technologie prizniva pro zivotni prostredi.

= Nizky ochlazovaci u¢inek formy.
= Vyroba tvarové neprili$ naroénych odlitku.
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EFF SET proces



LED JAKO POJIVO FORMOVACI SMESI -
LEFFSET*“ PROCES

Smeés obsahuje ostfivo a vodu. Zhotovena
forma se zmrazuje kapalnym dusikem nebo
C0, a to bud’ s modelem nebo po vytazeni
modelu. Pfi druhém zplsobu musime
pracovat s minimalni vaznou smesi.
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