ZESZYTY NAUKOWE POLITECHNIKI SLASKIE]

J. Gawronski

ODLEWY ARTYSTYCZNE

1. Wstep

Odlewy artystyczne w zaleznosci od konfiguracji i wielko$ci, mozna
podzieli¢ na: posagi, ptaskorzezby i wypuktorzezby. Posagi przedstawiaja
wybrany obiekt w catosci, zwykle w ich naturalnych wymiarach. Moga to
by¢ posagi zastuzonych ludzi, posggi kultu religijnego, posagi zwierzat
i inne.

Ptaskorzezba przedstawia zwykle najwazniejsza cze$¢ wybranego
obiektu (gtowa, popiersie) z zarysowanym wyraznie profilem. Moze to

by¢ ptyta pamigtkowa lub nagrobkowa przedstawiajaca gtowe cztowieka
z okolicznosSciowym napisem itp.

Wypuktorzezba odtwarza wybrany obiekt od strony czotowej i od
stron bocznych, zostawiajac strone tylng otwarta.

Niezaleznie od tego wykonuje sie caly szereg odlewow artystycznych
ozdobnych, jak np. talerze ptaskie i wypukte z ré6znymi wzorami i wize-
runkami, kinkiety, kandelabry itp.

W Katedrze Odlewhictwa Politechniki Slaskiej wykonano szereg od-
lewoéw artystycznych, miedzy innymi: posagg Wincentego Pstrowskiego,
posag odlewnika, figurki odlewnika jako ozdoby, tablice pamiatkowe na
zamOdwienie wyzszych uczelni, odlewy artystyczne ozdobne (talerze, kin-
kiety, kandelabry) na zaméwienie Ministerstwa Szkolnictwa Wyzszego
oraz szereg ptaskorzezb zwigzanych z rocznicami $wigt panstwowych,
wyzwolenia miast i inne.

Posag odlewnika wykonano z zeliwa szarego odpowiadajacego klasie
zeliwa ZI-18 z podwyzszong zawartoscig fosforu dla podniesienia lejnosci.

Ptyty pamiagtkowe i ptaskorzezby wykonywane w Zakladzie Odlew-
nictwa Politechniki Slgskiej wykonywano z mosigdzu M-58Mn lub z bra-
z6w BK 331.

Czesto stosowanym stopem na odlewy artystyczne jest stop o naste-
pujgcym skitadzie: 7% cyny, 6 % cynku, 2 % otow'iu, 85% miedzi.

Cynk zawarty w stopie zmniejsza znacznie korozje odlewu powbdujac
powstawanie naturalnej zielonkawej patyny.
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2. Zasady budowy form artystycznych

W zaleznosci od stopnia skomplikowania modeli, formy odlewow
artystycznych mozna wykonywac¢ réznymi sposobami.

Modele odlewéw artystycznych posiadajgce ptaskie i nieskompliko-
wane powierzchnie formuje sie¢ klasycznym sposobem w specjalnie przy-
gotowanej masie, ktéra bardzo dokladnie odtw'arza ksztatty modelu.

Modele posiadajgce S$rednio skomplikowang powierzchnie, formuje
sie czesciowo w sztuczkach, czesciowo za$ sposobem klasycznym w masie
formierskiej.

Modele posiadajace skomplikowang powierzchnie formuje sie catko-
wicie w sztuczkach.

Sztuczki wykonuje sie ze specjalnej masy formierskiej z duzg zawar-
toscig gliny. Trzeba jednak pamieta¢, ze stosowanie mas zbyt ttustych
pogarsza przepuszczalnos¢ formy. Ilos¢ sztuczek dla kazdego modelu jest
rézna i zalezy nie tylko od stopnia skomplikowania i wymiaréw, ale row-
niez od kwalifikacji formierza. Im mniej jest sztuczek w formie, tym
odlew posiada mniej szwéw, ktére powstajg miedzy sztuczkami podczas
suszenia formy. Nalezy jednak unika¢ zbyt duzych i grubych sztuczek
z uw'agi na trudniejsze ubijanie i znaczny ich ciezar. Najczesciej stosuje
sig sztuczki o wymiarach okotoi 150 X 100 X 50 mm o ciezarze okoto
2—3 Kkg.

Modele niedzielone, nie posiadajace ptaskiej powierzchni, na ktorej
mozna by je utozy¢ na desce podmodelowej, formuje sie na falszywce
sporzadzonej ze zwyktej masy formierskiej.

Ptaszczyzne podziatu formy przewiduje sie najczesciej w najwiek-
szym przekroju modelu i do tej gtebokosci zanurza sie model w fatszywce.

Sztuczki w zaleznosci od ich budowy, ksztattu i zadania jakie maja
do spetnienia dzielg sie na proste i ztozone.

Stuczki proste moga by¢ odejmowane, podnoszone i dostawiane.

Sztuczki odejmowane sg to zwykte mate sztuczki, ktére nie posiadaja
szkieletow i sa stosunkowo lekkie (1- 2 kg), zdejmuje sie je z modelu za
pomocag widetek (rys. 1).

Sztuczki podnoszone posiadajg duze wymiary i znaczny ciezar. Posia-
dajg one szkielet oraz uchwyt stuzacy do zamocowania w goérnej skrzynce.
Przy podnoszeniu skrzynki formierskiej po zaformowaniu podnosi sie
jednocze$nie te sztuczki (rys. 1).

Sztuczki dostawiane sg toi takie sztuczki, ktére wykonuje sie w wy-
padku, gdy wymiary modelu w ptaszczyznach réownolegtych do powierzch-
ni podziatu formy sg wieksze od wymiaréw konturow podziatu modelu.
W takim wypadku nie stosujgc sztuczek dostawianych, nie moznaby wy-
ja¢é modelu z formy (rys. 1).

Przed przystapieniem do formowania sztuczek wykres$la sie na pta-
szczyznie fatszywki potozenie podpér pretdw' gtéwnvch szkieletu rdzenia.
Nastepnie ubiia sie ze zwyktej masy formierskiej fatszywki znakéw rdze-
niowych modelu (rys. 2).

Ubiianie sztuczek specjalnymi drewnianymi mioteczkami rozpoczyna
sie od ptaszczyzny podziatu formy. Sztuczki ubija sie rzedami, wokdt mo-
delu posuwajgc sie w ten sposéb ku goérze (rys. 3),
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Sztuczka ostatnia, ktéra przykrywa model nosi nazwe zamykajacej.
Sztuczka ta jest zawsze podnoszona. Po wykonaniu sztuczek kiadzie sie na
falszywke skrzynke formierskg, mocujgc do niej sztuczki podnoszone.
Skrzynke zapetnia sie zwyklg masa formierskg, a nastepnie odwraca sie
wraz z falszywkag o 180° w ptaszczyznie pionowej. Fatszywke zdejmuje sie
i wybija.

Sztuczki gérnej skrzynki sg ciefnsze od sztuczek dolnej skrzynki. Por-
dyktowane to jest tym, ze sztuczki gérnej potowy formy sg przewaznie
wiszace i mocowane sg do formy za pomoca szpilek. Po zaformowaniu
gornej potowy formy podnosi sie skrzynke, a sztuczki, ktére pozostaty na
modelu przenosi sie na ich wtasciwe miejsce do formy. Forma jest jedno-
cze$nie skrzynkag rdzeniowa.

Szkielet rdzenia sktada sie z pretow gtéwnych o $rednicy 15—50 mm
(w zaleznosci od ciezaru rdzenia) oraz pretow cienkich o grubosci
5—10 mm tworzacych ramke (rys. 4). Szkielet jest wykonany w ksztalcie
kosza i opiera sie oporami pretow gtéwnych na ptaszczyznie podziatu
formy (rys. 5).

Szkielet nie moze by¢ spawany, gdyz usuniecie go z odlewu podczas
wybijania rdzenia nastreczatoby wiele trudnosci. Poszczeg6lne jego ele-
menty wigze sie miekkim drutem.

Opory pretéw gtownych pokrywa sie warstwg gliny lub azbestem.
Utatwia to znacznie wyjecie tych pretow z odlewu.

Celem zmniejszenia cigzaru duzych rdzeni stosuje sie wktadki kokso-
we.

Wkitadki koksowe zwiekszajg przepuszczalno$¢ rdzenia, a gazy odpro-
wadza sie na zewnagtrz za pomocg rury przez rdzennik (rys. 5). Ksztatt
dolnej potowy rdzenia odtworzony jest w dolnej skrzynce formy, ksztah
gornej potowy rdzenia wykonuje sie prowizorycznie sprawdzajac go ,na
gline”.

Wiasciwe wymiary rdzenia uzyskuje sie $cinajgc mase rdzeniowg tak,
by uzyskaé¢ jednakowag grubos$¢ scianek odlewu.

Powierzchnie rdzenia wzmacnia sie dtugimi szpilkami formierskimi
whbijajac je pod katem 60°.

3. Wykonanie posagu odlewnika

a) Wykonanie modelu posggu odlewnika.

Wykonanie modelu posagu odlewnika o w'ysokosci 2 m skladato sie
z trzech etapéw:

1) wykonanie pierwowzoru z gliny w naturalnej wielkoSci,

2) wykonanie formy gipsowej na model witasciwy,

3) wykonanie modelu wtasciwego z gipsu.

Pierwowzor gliniany zbudowany byt ze specjalnej gliny nadajacej sie
do rzeZbienia.

Szkielet pierwowzoru zbudowany z pretéw stalowych oblepia sie gli-
na, nadajac z grubsza zarys postaci. Gdy glina nieco stezeje, artysta
rzezbiarz nadaje pierwowzorowi ostateczne ksztalty. Pierwowzér z gliny
jest modelem do wykonania formy, w ktérej odlewa sie model wiasciwy.
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Zaréwno forma jak i model wtasciwy, w ktdrej sie go odlewa wykonane
byty z gipsu.

Technologia wytw'arzania modelu gipsowego jest nastepujgca:

Powierzchnie pierwowzoru glinianego pokryto warstwg gipsu gru-
bosci 30—40 mm. Podczas pokrywania pierwowzoru gipsem, dokonywano
podziatu tak powstajgcej skorupy na poszczegdlne ptaty, ktore po wy-
schnieciu tatwiej zdejmuje sie z pierwowzoru. Lio podziatu skorupy na
ptaty stuzyta tasma stalowa szerokosci 50 mm. W niektérych wypadkach
dla zwiekszenia wytrzymatosci, ptaty skorupy gipsowej wzmacniano, sto-
sujgc uzebrowanie ze stalowego drutu () 3 mm.

W ten spos6b uzyskano odbicie w gipsowej skorupie catej powierzch-
ni pierwowzoru. Po wysuszeniu gipsu i usunieciu stalowych tasm zdjeto
poszczegdlne ptaty skorupy i zmontowano je w prawidtowej kolejnosci,
uzyskujgc w ten sposdb formy gipsowe poszczegélnych czesci (nég, rak,
korpusu). Montazu ptatow sktadajgcych sie na formy odlewnicze poszcze-
g6lnych czesci dokonywano w obudowie z drewna, ktdre zabezpieczato
forme przed rozepchnieciem podczas zalewania gipsem.

Wewnetrzng powierzchnie form pokryto czerwong farbg. Po zalaniu
form rzadkim gipsem krzepniecie odbywato sie w ciggu 3—4 dni.

Zdjecie formy dokonuje sie po catkowitym wyschnieciu modelu.
W miejscach, gdzie model silnie przywart do formy zeskrobywano warst-
we gipsu az do czerwonej farby jako granicy modelu i formy.

b) Wykonanie formy i rdzeni posagu odlewnika.

Poszczegbélne elementy modelu posagu formowano w sztuczkach
(rys. 3).

Fatszywki wykonano z masy formierskiej przymodelow'ej stosowanej
na odlewni dla zeliwa.

Mase formierskg przymodelowg uzywang na odlewni stosowano row-
niez do wypetniania form. Grubos¢ warstwy masy przymodelowej przy-
krywajgcej sztuczki wynosita okoto 100 mm.

Pozostatg czes¢ form zapetniano zwykila masg wypetniajgcg. tacznie
wykonano 4 komplety form:

1 forme na odlewy korpusu i lewejreki,
1 forme na odlew prawej reki,
2 formy na odlewy ndg.

Rdzenieformowano z masy formierskiejprzymodelowej z podwyz-
szong zawartos$cig glinki kaolinowej do 12 %

Szkielety rdzeni w ksztalcie kosza wykonano z drutu i pretéw ksztat-
towych.

Na rys. 4 i 5 pokazano szkielet rdzenia korpusu przed utozeniem do
formy i w formie. Rdzeh ten posiadat ciezar okoto 200 kg. Wszystkie
czesSci posaggu posiadaty grubos$¢ scianki okoto 35 mm. kagczny ciezar
catego odlewu wynosit 2200 kg.

Przy projektowaniu ukitadu wlewowtego wzieto pod uwage koniecz-
no$¢ szybkiego zalewania bez uderzen dynamicznych. Wzajemne propor-
cje miedzy poszczeg6lnymi elementami uktadu wlewowego byty nastepu-
jace:

Fwd :Fbz :Fwg = 1:15:18.

c) Suszenie form, sktadanie i zalewanie.
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Formy suszono w suszarni opalanej koksem w temperaturze okoto
180°C w ciagu 70 godzin. Powstate podczas suszenia pekniecia miedzy
sztuczkami naprawiano natychmiast po wyjeciu form z suszarni. Miejsca
uszkodzen rdzeni powstate w czasie suszenia zw'ilzano naftg i zaprawiano
Swiezg masg.

Przed skladaniem nalezy doktadnie sprawdzi¢ wnetrze formy, by
powierzchnia odlewu nie posiadata wad powstatych z winy niewtasciwego
wykonczenia formy.

Formy zalewano z kadzi bebnowej.

d) Obrobka, montaz i wykornczenie odlewu posagu.

Po wybiciu i oczyszczeniu odlewn posagu przystepuje sie do obrobki
polegajacej na usunieciu pozostatosci uktadu wlewowego, naprawieniu
wad powierzchni, dopasowaniu uchwytéw mocujacych poszczeg6lne czesci
odlewbéw i naprawie otworow zwigzanych z technologig formy (otwory
w odlewie powstate po oporach pretow gtéwnych szkieletu rdzenia).

Czesci odlewdw posagu mocowano za pomocg S$rub o S$rednicy
12—25 mm. Na rys. 6 pokazano spos6b mocowania reki do korpusu po-
sggu oraz znaki i otwory kontrolne ustalajace wzajemne potozenie obu
czesci.
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Rys.1l. Przekrd6j formy odlewu artystycznego
sztuczka podnoszona, 2 - sztuczka odejmowana,
sztuczka dostawiana, 4 - sztuczka ztozona

Rys.2» Patszywka wraz z modelem

3 -



Rys.4. Szkielet rdzenia



Rys«5« Szkielet rdzenia w dolnej skrzynce

Rys.6. taczenie dwu czesci posagu za pomocg C¢ruo
znaki i1 otwory kontrolne s#uzgce do ustalenia
potozenia obu czesci



