Strojirna TEDESCO, a.s.

Ramy forem a desky z tvarné litiny

Jsou konstrukéné i ekonomicky velmi zajimavou alternativou
k obrabénym z ocelovych kovanych blokii:

= Uspora hmotnosti
odlitek je moZno zkonstruovat vylehéeny, s vyztuhami, Zebry, vystupky...

= Uspora obrabéni
bez masivnich ubériit materidalu - obrabéni jen piesnych, funkcnich ploch

= Optimalizace tvaru
technologie liti na spalitelny model poskytuje Siroké moznosti (blize strana 2)

NaSe sluzby zahrnuji
M Konsultace s Vasimi konstruktéry p¥i navrhu dilce
Zajisténi modeli z polystyrénu a jejich uvolnéni pro liti
Vyrobu odlitkia a zkousky materialu
Obrabéni na nasich CNC obrabécich centrech
Vystupni kontrolu, vyhotoveni namérovych listii
Dopravu na Vami ur¢ené misto
Parametry odlitku Mechanické vlastnosti Maximalni
aximalni
§ Znacka litiny dle Rm Rpo2 Taznost A | hmotnost odlitku
CSNEN 1563 | DIN1693 | [MPa] [MPa] [%]
EN-GJS-500-7 GGG-50 500 320 7
EN-GJS-600-3 | GGG-60 600 370 3 15.000 Kg
- R . Rozmérové parametry (mm Maximalni
Nase obrabéci stroje X § Y . Z : hmotnost obrobku
CNC WHN 13 CNC 3500 2000 1250 10.000 Kg
Horizontalni | WHN 13 CNC 5000 3000 2000 10.000 Kg
CNC Correa FOX M95 9000 4000 1750 20.000 Kg
Portalové | Hartford HEP 3150 3000 1500 780 7.000 Kg
CNC HCMC 2082 AG 2060 800 660 2.000 Kg
Vertikalni | HCMC 1682 AG 1600 820 820 2.000 Kg
Bruska na plocho 2000 x 700
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Strojirna TEDESCO, a.s.

Zajist'uje vyrobu odlitkii metodou spalitelného modelu

Zdroj:
Optimalizace urceni materialu pro odlitky nastroji automobilovych raznic
Ing. Ale$ Herman, Ph.D. — habilitaéni prace CVUT v Praze, Fakulta strojni

Technologie vyroby odlitkl na polystyrenové modely je zalozena na ptivodnim patentu
H.F.Shroyera. Od té doby doséhla vyrazného rozvoje. Dfive byly odlitky odlévany

s omezenou velikosti a tvarovou slozitosti s pouzitim jader a to pievazné do forem
vyrobenych z formovacich smési nebo forem trvalych. Zvlastni ¢asti vyroby pak tvofily
zékladni soucasti listi pro vyrobu automobilovych karoserii. Tyto odlitky, obecné nazyvané
raznice, byly vyrabény formovanim na dfevéné modely s pomoci komplikovanych jaderniki.
Ptiblizné od 70. let 20. stoleti uz vSak prestavala byt situace udrzitelnd. Timto zplisobem uz
nebylo mozné vyrabét stale komplikovangjsi odlitky, na néz se modelové zatizeni skladalo ze
sice pomérné jednoduchého modelu, ale k tomu pak bylo az n¢kolik desitek jaderniki, jadra
se vétSinou usazovala na podpérky jader. Zacinaji se také zvySovat pozadavky na tvarovou
sloZitost, jakost a hospodarnost. I z ekonomického hlediska se tato nova metoda jevi jako
lepsi, ponévadz odpadaji naklady na vyrobu jadernikd, jader a je niz8i pracnost formovani
(odpada pracné skladani jader do formy). V této dob¢ vznikd vyroba metodou tzv.
spalitelného modelu, pti které je model piesnou kopii pozadovaného odlitku - v angli¢ting je
pro tuto technologii pouZzivany termin FULL MOULD TECHNOLOGY.

Hlavni vyhody této technologie:
- snizeni nékladi na vyrobu modelového zatizeni pti kusové vyrobé
- liti tvarové slozitych dilti bez nutnosti vyjimani modelu
- dosazeni vy$si pfesnosti
- odstranéni potteby pouzivani jadernikd, tkosi, uprav délici roviny, vnéjsich jader
- odpada komplikované skladani forem
- zhotovovani modeltu bez délici roviny

- opétovné pouziti formovacich smési




