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Formování pomocí střásacího stroje



Formování lisováním a metáním

Písková směs se pěchuje 

klidnou silou lisu.

Pro ploché a jednoduché 

odlitky.

Hodí se pro větší odlitky, 

hluboké formy. Používá se 

například pro výrobu zvonů.



Výroba forem pomocí šablon

Rotační šablona Posuvná šablona



Druhy odlitků

1. Surový odlitek = SO Odlitek 

vytažený z formy.

2. Hrubý odlitek = HO 

HO = SO – vtoky – výfuky

3. Čistý odlitek = 

HO – přídavky na obrábění.



Sušení forem a jader
• Sušením se zvyšuje pevnost, 

prodyšnost a odstraní se 

nežádoucí vlhkost formy.

• Sušení znamená zpomalení 

a zdražení výroby odlitků.

• Sušíme jen ty formy a jádra, 

která to nezbytně potřebují.

• Teplota 160 – 600℃ podle 

formovací směsi.

Odlévání kovů do formy
• Tekutý kov se dopravuje z 

tavírny(pece) na místo 

odlévání v licích pánvích.

• Jejichž velkost je závislá na 

velikosti odlitku,  podle toho 

rozdělujeme pánve na:

a) ruční – malé odlitky;

b) jeřábové – velké odlitky.



Vytloukání a čištění odlitků

Vytloukání

= rozbití formy po odlití.

Čištění odlitků:

1. Ruční  - ocelový kartáč, štětec.

2. Strojní :

a) Omílací bubny.

b) Tryskače.

Omílací bubny

Používají se pro malé odlitky, které

se spolu s omílacími tělísky

„převalují“ v bubnu a čistí se jeden

o druhý.

Tryskače

Zařízení, kde je odlitek

bombardován jemným brusivem,

hodí se pro velké odlitky.



Tepelné zpracování odlitků

Některé odlitky se tepelně zpracovávají:

1. Žíháním na odstranění vnitřního pnutí.

2. Žíhání na měkko - pro zlepšení obrobitelnosti.

3. Žíhání normalizační – odstraňuje nerovnoměrnou, 

nestejnozrnnou strukturu s různými mechanickým 

vlastnostmi.

Žíhání spočívá v ohřevu na teplotu žíhání, výdrži a

pomalém ochlazování většinou na vzduchu.



Úkoly:

• Jaký je rozdíl mezi

surovým a hrubým

odlitkem?

• Jaké způsoby strojního

formování znáte? Jaké

jsou rozdíly v použití

jednotlivých způsobů?
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