Rozsah praci pfi odlévani mizeme
rozdélit na nékolik zikladnich ope-
raci: zhotoveni modelu, zhotoveni
formovacich rémecékd, formovani
a odlévani.

Zhotoveni modelu
Nez se pustime do vyroby modelu,
musime si ujasnit;

a) jak budeme model formovat
(oteviena nebo zaviena forma)
a podle tcho zhotovime Gkosy,

b) kde potfebujeme pfidavek na
opracovani,

c) u  wétdich odlitkd
smrStivosti materialu,
d) pocitat s propadévanim materia-
lu u otevfenych forem,

e) poditat s umisténim otvord pro
srouby na vytahovani modelu z for-
my.

Potom mdZeme .pfistoupit ke
zhotoveni modelu- Modely zhoto-
vujeme nejéastéji ze dieva. Nej-
idealnéisi material pro zhotoveni
modelu je lipové dfevo, nebot se
snadno opracovdva a nedtipe se.
Mizeme viak pouZiti jiného mate-
rialu. Model rozdélime na nékolik
¢asti, které jsou snadno zhotovitel-
né. Tyto ¢asti potom slepujeme.
Prici si usnadnime, pouzijeme-li
pfeklizky o raznych tloustkach.
VYhodnou kombinaci tlousték do-
sdhneme snadné&ji pozadovaného
rozmeéru,

Pokud zaleZi na pfesnych rozmé-
rech odlitku, musime pocéitat pfi
vyrobé modelu se smréténim. Na
délce 500 mm jsem naméfil smrité&ni
asi 4 mm. Odlévame-li do oteviené
formy, musime potitat s propada-
nim kovu v mistech, kde bude
soustfedéno vice materidlu. Vyfesi-
me to vétsim ptidavkem na opraco-
vani. U odlitku & 100 mm a vys-
ce 70 mm &inilo propadani az 8 mm.

Na hrubé zhotoveném maodelu
udélame Gkosy, zabrousime pfecho-
dové plochy do ztracena a hrany,
které pfijdou obtisknout do formy,
zaoblime. " Model vytmelime, wvy-
brousime, natfeme zadkladovou bar-
vou, znovu vybrousime a jako ko-
neénou Upravu provedeme natér
emailem.

Formovaci ramecky
Abychom méli model do ¢&eho
zatormovat, musime zhotovit ze
dieva nebo plechu formovaci réa-
mecky. Velikost rameckd zvolime
podle rozméru dilcl, které chceme
odlévat. Mezery mezi modelem
a sténou u dfevénych rameckd musi
byt minimalné 20 mm.

Ramecky rozlidujeme podle toho,
zda budeme odiévat do oteviené
nebo uzaviené formy. Otevienou
formu volime pro iednoduché odlit-
ky, uzaviené formy pouZijeme pro
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paditat se

zhotoveni sloZitéjdich odlitkii. Pro
tyto odlitky zhotovujeme modely
bud délené v délici roving ramecku,
nebo mizeme model zhotovit veel -
ku a vyjimani modsalu fe$ime vhod-
nou volbou Okosi.

Ramecky pro oteviené formy
jsou velmi jednoduché; dno ramed-
ku musi byt odnimatelné a perforo-
vané, aby pfi liti z formy mohly
dobfe unikat plyny. Dno mizeme
zasouvat nebo je budeme pfipeviio-
vat k ramecku vruty apod.

Ramedky pro uzaviend formy

jsou v podstaté dva jednoduché:

ramedéky; na obou musi byt vodici
koliky, které zajidtuii sesazeni ra-
mecklt v jedné poloze. Zaroven
usnadniuji vyjimani modelu z formy.
Spodni rdmedek ma pevné pfipev-
néné perforované dno.

Formovani
K formovdani potfebujeme formovaci
pisek, ktery si opattime v nékteré
slévarné. Formavaci pisek rozmeéini-
me. navlhfime vodou a fadné pro-
michame. Kdy? potfebujeme, aby
forma rychleji vyschla, vihéime pi-
sek petrolejem. Pisek po stisknuti
v ruce musi dr¥et pohromadé, ale
nesmi se lepit na prsty.

Pii formovani do oteviené
formy polozime rédmecek dnem
vzhiiru na rovnou desku, na které
budeme formovat. Aby rédmecek
nesjizdél, pfipevnime jej k desce
dvéma svérkami, Model slabé natie-
me petrolejem a jemné poprasime
grafitem, ktery si ddme do staré
silonové punéochy. Takto pfiprave-
ny model vloZzime do pfipraveného

‘rémecku, rovnou plochou k desce.

Pisek davdme do formy ve tfech
vrstvach. Prvni vrstvu opatrné nané-
§ime na model a do mezer tak, aby
se nesetfela grafitova vrstva, Pisek
opatrné, ale peclivé natlatime prsty
do wv8ech koutl a mezer mezi
sténami rdmec¢ku a modelem. Dru-
hou vrstvu dikladng napéchujeme
a tfeti vrstvu natladime a zarovname
do rovné plochy, aby se dalo
nasunout dno. Nesmi zlstat velika
mezera mezidnem a napéchovanym
piskem, protoze by se forma mohla
zbortit. Nasuneme dno a opatrné
celou formu obratime o 180°. Model
lehce poklepeme gumovou palié-
kou, okraje kolem modelu opatrné
piejedeme stérkou a mirné pfitladu-
jeme pod Uroveil modelu.

Do modelu nasroubujeme $rouby
a model opatrné vytahujeme z for-
my. Do obtisku jehlou na pleteni
0 J 1,5—3 mm napichame otvory
ke dnu formy. Tyto otvory slouzi
k odvadéni plynu, kiery vznika pfi
odlévani. Nesmime se bat a otvory
zhotovit ve vétsim mnozstvi (asi péi

otvori o & 2,6 mm na 100 cm?).
Otvory napichujeme Sikmo ke dnu.

Pfi formovani do uzaviené
formy postupujeme v podstaté
stejné, jako pfi formovani do otevie-
né formy. Rozdil je pouze pii
formovani spodniho dilu formy, kde
do rdmecku (dno zastdva dole)
napéchujeme pisek a model natladi-
me do pisku. Kolem cbrysu modelu
v délici roviné pisek natladime
a stérkou délici rovinu zahladime.

Potom natieme zbyvajici &&st
modelu petrolejem a popradime
grafitem a to jak model, tak i délici
rovinu. Nasadime horni rametek na
koliky a nasuneme. Pisek natlaéime
do formy podobné jako pfi formovéa-
ni do otevfené formy. Zde musime
pouzit pfedem pfipravené koliky pro
vtokové a vyfukové kandly. Délku |
volime podle vy8ky rameéku a vysky
formovaného modelu. Vyfukovych
kanalkld mOzeme pouZit vice. Hlinik
lépe zatéka.

Pokud formujeme vice modelt do
jedné formy, sta¢i pouZit jenom
jeden vtokovy kanalek a propojit
modely pouze pritokovymi kanaly.

Budeme-li mit vice modelll ne?
dva, musi se priméry pritokovych
kanalkd Gmérné zvétiovat s piiby-
vajici vzdélenosti od vtokového
kanalku. Napf. mezi1.a 2. modelem
pouzijeme 12 mm, mezi 2. a
3. modelem pouzZijeme 17 mm
atp.

Po zaformovéani horni &asti za-
rovname pisek do roviny a upravime
u vtokového kandlku jamku, kterd
slouzi jako zasobarna nataveného
materialu pro doplfiovéni.

Vyjmeme vtokové a vyfukové
kanalky, opatrné vytdhneme haorni
ramecek.” Model zustane v jedné
poloving formy. Opatrng jej vyjme-
me, formu napichdme a vyc&istime.
Takto pfipravenou formu musime
nechat vysusit,

VysouSeni forem
Formy muzeme vysouSet napt.
starym el. vaticem, topnymi spirala-
mi ze staré el trouby, plynovymi
hoféaky, propan-butanem atp.
Elektrické vysouSeni forem je po-
mérné zdlouhavé a potiebujeme
k tomu pfipravek, ktery topné télesa
drzi nad formou,

Ocelové rametky o mensich roz-
mérech muZeme vysousSet i v troubeé
nebo pfimo na kamnech. Pro infor-
maci: el. vysouseni trva 2.5 az 3,5
hodiny a vyscuSeni plamenem 0,5
az 0,75 haodiny.

Forma je suchd tehdy, kdyz
povrchové vrstva ztvrdne tak, Ze do
ni nezatla¢ime prst. Potom formu
vy&istime od nedistot (napf. vysava-
gem) a maZeme zadit odlévat.

Pomicky k odlévani
K pfipravé tavici lazné pouzijeme
staré hlinikové odlitky, nap¥. razne
kryty, bloky motora, pisty atd. Tyto



véci rozbijeme na mensi kusy, aby
se snaze tavily.

Tavici nadobou je bud stare
Zelezné nadobi, nebo si ji musime
vyrobit. Rozmérové ji pak upravime
na na3e podminky. Nejvhodnégjsim
materidlem pro vyrobu by byla
zaruvzdornd ocel tiidy 17. Pokud
nemame mozZnost tento material
sehnat, musime se spokojit s oby-
cejnym ocelovym plechem, ale mu-
sime podcitat s tim, Ze se dno brzy
propali. Tlustdi plech vydrii déle,
ale taveni také potrva déle.

Jé& jsem si nadobu upravil na
stary kachlovy spordk. Vyjmul jsem
dva platy a nadobu vlozil nad
ohnisté. Mezi ro$tem a dnem vany
musi zdstat mezera 12 cm.

Na néddobu jesté zhotovime z ple-
chu viko, abychom urychlili taveni.

ProtoZe jsem potieboval tavit
na jednu davku zhruba 10 kg
hliniku, trvalo mi dlouho, nez se
toto mnozstvi roztavilo. Vzal jsem
proto na pomoc vysavat a udélal
si je5té provizorni vyheh. Vyjmul
isem popelnik, na hadici vysavace
nasunul kus ocelové trubky a trub-
ku vsunul zespodu pod rost. Ha-
dici na vysavadi jsem piehodil do
otvoru, kde vyfukuje vzduch. Mu-
sime téZ vyjmout filtr z vysavace,
abychom motor zbyteéné nepfe-
téZovali. Nataveni 10 kg hliniku
pii tomto zplsobu trvd asi 3/4 a¥
1 hodinu. Bez pouziti vysavade
trvalo taveni stejného mnoZstvi 2,6
az 3 hodiny.

Odlévani

Pii taveni vznika z hlinikového
odpadu a aokuji vzniklych p¥i ohfevu
nadoby mnoZstvi necistot, které
musime stale z tavici lazné odebirat.
Po nataveni potiebného mnoZstvi
materidlu odebereme strusku, aby
lazen byla &éistd a miZeme zadit
odlévat. Zasadné natavujeme vétsi
mnoZstvi materidlu. Zbytek naleje-
me do pfipravenych néddob nebo
forem. Ten potom snadno pfi pfigtim
taveni roztavime. :

BEZPECNOST PRI PRACI

Nataveny hlinik ma znaénou teplotu
{700 — 800"C) a tak mé&jme vidy
p¥i ruce n&doby s piskem. Vodou se
na tekuty kov nesmi! PF praci
pouzivame kozenych rukavic, koze-
né zastéry, koZené boty a chraniée
na nohy. Pamatujme na ochranu oéi
brylemi nebo umaplexovym Stitem.

Formy stavime zasadné& na nehof-
lavou podlahu. MGZeme si pomoci
tim, Ze formy pokladame na betono-
vé desky, osinkocementové, ashes-
tové nebo plechové podlozky. Né-
kdy se miiZe stat, ze tavenina pietede
a potom pbychoem mohli mit hodné
prace a starosti s likvidaci nasledk.

Formy musi byt naprosto suché.
Stopa vihkosti zpasobi drobny vy-

buch a kov by mohl vystfiknout do

obliceje. Kov nelijeme z vysky,
hledime udrzet stejnomérné pra-
mének. Po odliti nespéchdme s vyji-
manim odlitki z farmy, :
VACLAV SEDIVKA

PRQOPADAN,

Poznamka redakce:

Pro drobné odlitky se jako modelo-
vaci material osv&ddil parafin (svit-
ka), colorplast, sddra. Sddra se t&sné
po ztuhnuti da snadno a pekné fezat
nozem, dlatem dlabat a brousit
skelnym papirem (ne pilnikem,
zanasi se). Kdyz pak vyschne, jde to
uZ velmi obtiZné. V&ts§i modely se
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daji rychle zhotovit z pénového
polystyrenu, ktery se vytmeli sadrou
a opracuje nacisto vlastng jen
sadrova kirka.

Podafilo se odlit drobné sou&ssti

do oteviené formy sadrové (rotor
k vifivé pradce) z vétdi kuchynské
nabératky tavenim v oby&ejnych
kaminkdch roztopenych koksem.
Snadno se podafi roztopit i zinek,

ddva viak ¢asto i odlitky bublinaté.

Pfi vybirani vsdzkového materialu
z lehkych slitin davejte pozor na
elektron — hofi a hasit se d& té2ko,
a to pouze piskem! Vi SEDIVKA,
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