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Systemy zywic odlewniczych Euskatfund

Podstawy dziatania, zastosowanie i najwazniejsze parametry procesowe

System wigzacy nie jest wytacznie produktem chemicznym. O jakosci formy lub rdzenia
decyduje tacznie: rodzaj spoiwa, sposéb utwardzania, stan osnowy piaskowej oraz
stabilnos¢ dozowania i warunkow procesu.

Zywice odlewnicze tgczag ziarna osnowy i nadajg masie wymagang wytrzymatos¢ podczas wykonywania,
transportu i zalewania formy. Dobor systemu zalezy przede wszystkim od rodzaju stopu, wielkosci i geometrii
odlewu, wymaganej wydajnosci, czasu przerobu masy, sposobu regeneracji piasku oraz dopuszczalnego
poziomu emisji. Euskatfund oferuje systemy No-Bake, Cold Box oraz piaski powlekane do procesu
skorupowego, dobierane do nowych i regenerowanych osnow.

1. System fenolowo-alkaliczny

Spoiwo stanowi wodny roztwér alkalicznej zywicy fenolowej typu rezolowego. Sieciowanie zachodzi w
temperaturze otoczenia po dodaniu cieklego utwardzacza estrowego. W praktyce proces jest czesto
okreslany jako alkaline phenolic No-Bake lub Alpha-set.

+ Zastosowanie: formy i rdzenie do odlewdw staliwnych, zeliwnych i wybranych stopéw metali niezelaznych,
szczegblnie elementéw Srednich i duzych.

» Zalety technologiczne: dobra stabilnoS¢ cieplna, tatwe rozformowanie i wybijanie, niska ucigzliwos¢
zapachowa oraz niewielka emisja podczas sporzgdzania masy i zalewania.

* Znaczenie dla staliwa: system nie zawiera azotu ani siarki w zakresie deklarowanym dla rodziny URSET;
ogranicza to ryzyko wad zwigzanych z reakcjg metal-forma. Nieegzotermiczny charakter utwardzania sprzyja
ograniczaniu peknie¢ na gorgco.

+ Kontrola procesu: temperatura i wilgotnos¢ piasku, reaktywnos¢ utwardzacza, czas przerobu, czas do
rozformowania oraz narastanie alkaliow w regeneracie. Euskatfund wskazuje rozwigzania sodowe do piasku
regenerowanego mechanicznie i potasowe do pracy na piasku Swiezym.

2. System furanowy

Zywice furanowe sg oparte gtéwnie na alkoholu furfurylowym i mogg byé¢é modyfikowane sktadnikami
fenolowymi lub mocznikowo-formaldehydowymi. Utwardzanie inicjuje kwasny katalizator, najcze$ciej na
bazie kwaséw sulfonowych, bez koniecznoéci ogrzewania oprzyrzadowania.

* Najwazniejsze cechy: wysoka wytrzymato$¢ mechaniczna przy matym dodatku spoiwa, niska lepko$¢, dobre
zageszczanie masy, doktadno$¢ wymiarowa i korzystna jako$¢ powierzchni odlewu.

» Elastycznos¢ produkcyjna: doborem zywicy i aktywnosci katalizatora mozna uzyska¢ bardzo szybkie
systemy do linii Fast Loop albo dtuzszy czas przerobu potrzebny przy duzych, ztozonych formach.

« Warunki krytyczne: temperatura osnowy, zawarto$¢ wilgoci, kwasochtonno$¢ piasku, ilo¢ regeneratu oraz
doktadno$¢ dozowania. Nadmiar katalizatora skraca czas przerobu i moze pogarszac koncowg wytrzymato$¢;
niedobér opbznia rozformowanie.

+ Jakos¢ metalurgiczna: dla zeliwa sferoidalnego i staliwa istotny jest niski poziom azotu i siarki. Oferta
Euskatfund obejmuje takze specjalne systemy bez formaldehydu, fenolu, azotu i wody, przeznaczone do
ograniczania reakcji metal-forma.
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Wysoka wydajnos¢ wykonywania rdzeni i form

Cold Box opisuje sposob utwardzania masy w nieogrzewanej rdzennicy za pomocg gazowego katalizatora.
Okreslenie fenolowo-uretanowy opisuje natomiast chemie spoiwa, ktéra moze pracowa¢ zaréwno jako Cold
Box, jak i jako system samoutwardzalny No-Bake.

3.

System Cold Box

Masa zywiczna jest wdmuchiwana do nieogrzewanej rdzennicy, a nastepnie przepuszcza sie przez nig gaz
utwardzajacy i powietrze ptuczgce. Reakcja przebiega w ciggu sekund, dlatego proces jest podstawowg
technologig seryjnej produkcji rdzeni o skomplikowanej geometrii.

4.

Cold Box aminowy (PUCB): cze$¢ fenolowa reaguje z poliizocyjanianem pod wptywem gazowej aminy
trzeciorzedowej. Powstajg mostki uretanowe zapewniajgce duzg wytrzymato$é bezposrednio po utwardzeniu.
Cold Box utwardzany mrowczanem metylu: bazuje na alkalicznej zywicy fenolowej i gazowym estrze.
Wedtug Euskatfund jest szczegdlnie przydatny do staliwa, zeliwa sferoidalnego i aluminium; nie zawiera azotu
ani siarki, a zawarto$¢ wegla jest niska.

Korzysci: bardzo krétki cykl, wysoka wydajnosé, dobre odwzorowanie cienkich zeber i kanatow, duza
wytrzymatos¢ na zimno oraz mozliwo$é automatyzaciji strzelarek rdzeniowych.

Kontrola procesu: jakos¢ i wilgotnos¢ piasku, proporcja skfadnikéw, ciSnienie strzatu, czas gazowania,
skuteczno$¢ przedmuchu, temperatura masy oraz szczelnos¢ oprzyrzadowania.

BHP i srodowisko: instalacja wymaga sprawnej wentylacji, szczelnego uktadu doprowadzania gazu i
oczyszczania powietrza odlotowego. Aminy, rozpuszczalniki i izocyjaniany nalezy stosowac $cisle wedtug kart
charakterystyki.

WAZNE ROZROZNIENIE: aminowy Cold Box i fenolowo-uretanowy No-Bake wykorzystujg podobng
reakcje zywicy fenolowej z poliizocyjanianem. Rdznig sie sposobem inicjowania utwardzania: gazowa
amina w Cold Box, ciekty katalizator w PUNB.

System fenolowo-uretanowy

W ujeciu No-Bake system sktada sie z fenolowej czesci zywicznej, poliizocyjanianu - zwykle opartego na MDI
- oraz cieklego katalizatora aminowego. Reakcja poliaddycji zachodzi po wymieszaniu sktadnikdéw z piaskiem
i nie wymaga gazowania ani podgrzewania modelu.

Charakterystyka: korzystna relacja czasu przerobu do czasu rozformowania, szybkie narastanie
wytrzymatosci, dobra stabilno§¢ wymiarowa oraz przydatnos¢ do form i rdzeni o réznej wielko$ci.
Wiasciwosci masy: niska lepkos¢ spoiwa sprzyja ptynnosci i rbwnomiernemu powlekaniu ziaren, co pomaga
uzyskaé doktadne odwzorowanie powierzchni. Euskatfund deklaruje niskie wydzielanie gazoéw, akceptowalny
poziom zapachu oraz brak siarki i fosforu.

Parametry krytyczne: zachowanie zalecanej proporcji obu czesci, aktywnos¢ i dawka katalizatora,
temperatura piasku, czas mieszania i ochrona poliizocyjanianu przed wilgocig. Woda reaguje z grupami
izocyjanianowymi i moze wytwarza¢ CO2, zaktécajgc sieciowanie.

Dobér do produkcji: PUNB jest korzystny tam, gdzie oczekuje sie wysokiej produktywnosci systemu
samoutwardzalnego, krétkiego czasu do rozformowania i dobrej jako$ci powierzchni bez instalacji gazujace;j.
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Proces skorupowy Croninga

Formowanie skorupowe
procesie Croninga stosuje sie piasek powlekany zywicg fenolowg, najczesciej nowolakowg, z

heksametylenotetraming - urotroping - jako sktadnikiem utwardzajgcym. Kontakt z rozgrzang metalowg ptytg
modelowa lub rdzennicg powoduje stopienie, a nastepnie usieciowanie spoiwa i utworzenie sztywnej skorupy.

Przebieg: piasek powlekany podaje sie na gorgce oprzyrzgdowanie; po utworzeniu warstwy o wymaganej
grubosci luzny materiat jest usuwany, a skorupa zostaje dopieczona. Po wyjeciu potéwki formy lub rdzenia
mogg by¢ tgczone i przygotowywane do zalewania.

Zalety: bardzo dobra ptynnosS¢ piasku, wysoka wytrzymato$¢ na zimno, doktadno$¢ wymiarowa, gtadka
powierzchnia odlewu i tatwa automatyzacja. Cienka, jednorodna skorupa pozwala ograniczy¢ ilo§¢ masy
formierskiej.

Ograniczenia: koszt precyzyjnego, podgrzewanego oprzyrzgdowania, zuzycie energii, koniecznos¢ kontroli
temperatury i czasu dopiekania oraz emisje podczas nagrzewania spoiwa. Rdzenie i skorupy wymagajg
suchego magazynowania, poniewaz mogg chtong¢ wilgoc.

Dobér piasku: uziarnienie AFS, udziat czesci organicznych i dodatki - np. magnetyt, chromit lub inne mineraty
ogniotrwate - dobiera sie do geometrii rdzenia, rodzaju stopu i oczekiwanej odpornosci cieplnej. Euskatfund
oferuje piaski powlekane na ré6znych osnowach, w tym specjalnych.

Poréwnanie technologii

Sposob utwardzania Typowe zastosowanie Najwazniejsza przewaga Kluczowy punkt kontroli

. Ciekly ester, temperatura Duze formy, szczegdlnie Niskie emisje, brak Ni S w Alkalicznos¢ regeneratu,
Fenolowo-alkaliczny ) - e ) ol
otoczenia staliwo rodzinie URSET wilgotno$¢é
F Katalizator kwasowy, Formy i rdzenie, szeroki Duza wytrzymato$¢ przy matym Dawka kwasu, temperatura,
uranowy ! h o )
temperatura otoczenia zakres wielkosci dodatku kwasochtonno$¢
Cold Box Gagowa amina lub Seryjna produkcja rdzeni Najkrotszy,cykl i wysoka Gazowame, przedmuch,
mréwczan metylu doktadnosc¢ wentylacja
Fenolowo-uretanowy Ciekly katalizator, Formy i rdzenie $rednie Korzystny czas przerobu i szybkie = Proporcje czesci i ochrona
PUNB temperatura otoczenia oraz duze rozformowanie przed wilgocig
Cronin Ciepto z metalowego Skorupy i rdzenie Powierzchnia, wymiarowos¢, Temperatura narzedzia i suche
9 oprzyrzadowania precyzyjne automatyzacja magazynowanie

Whiosek: nie istnieje jeden system optymalny dla wszystkich odlewéw. Dobdr powinien wynikac z
préb laboratoryjnych i produkcyjnych, z uwzglednieniem stopu, geometrii, rodzaju piasku, regeneraciji,
wymaganej wydajnosci oraz warunkéw BHP.

Uwaga techniczna. Doktadne dodatki zywicy i utwardzacza, proporcje sktadnikéw, czasy pracy, warunki magazynowania oraz srodki ochrony nalezy
kazdorazowo przyjmowac z aktualnej karty technicznej i karty charakterystyki konkretnego produktu Euskatfund. Niniejszy materiat ma charakter
ogolny i prezentacyjny.

Zrédta techniczne: Euskatfund, Products for Foundry - https://euskatfund.com/en/products/; ASK Chemicals, materiaty o systemach Cold Box i No-
Bake; HA International, materiaty o procesach phenolic urethane Cold Box i No-Bake. Dostep: 21.08.2026.
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Zywice przeznaczone do wykonywania rdzeni i form dla odlewow z Zeliwa szarego, zeliwa sferoidalnego, staliwa oraz metali
niezelaznych.

- System formierski umozliwiajgcy uzyskanie form i rdzeni o dobrej wytrzymato$ci mechanicznej na gorgco.

- System formierski wolny od siarki i azotu, szczego6lnie zalecany do odlewow ze staliwa.

- Sktonnos$¢ do peknie¢ w odlewach staliwnych jest bardzo niska.

- Niski poziom emisji podczas wykonywania form, zalewania i krzepniecia. System nie generuje szkodliwych ani draznigcych zapachow.
tatwe wybijanie z formy.

- Fenolowo - alkaliczny system formierski obejmuje szerokg game utwardzaczy, od bardzo szybkich do bardzo wolnych, przeznaczony

do duzych odlewow.

ZYWICE ALKALICZNE
CHARAKTER GESTOSC LEPKOSC SUCHA AZOT REAKTYWNOSC STABILNOSC

NAZWA CHEMICZNY glcm cP w25°C MASA % I SIARKA % min. mies. w 20°C
URSET 41 FF / Na / K-OH 1,200 - 1,300 75 - 200 47 - 51 0 9-18 3
URSET 50 FF / Na /K-OH 1,217 - 1,233 50 - 200 46 - 50 0 11-14
URSET 60L FF / Na / K-OH 1,210 - 1,233 80-130 48 - 50 0 15-18

UTWARDZACZE
5C STABILNOSC

= I e
ER-3 ester organiczny 1,200 + 0,05 3-5 12 bardzo reaktywny utwardzacz zimowy
ER-5 ester organiczny 1,200 + 0,05 5-10 12 reaktywny szybki utwardzacz zimowy
ER-10 ester organiczny 1,170 £ 0,05 10-15 12 reaktywny utwardzacz
EM - 20 ester organiczny 1,160 £ 0,05 20-30 12 utwardzacz posredni
EM - 30 ester organiczny 1,160 + 0,05 30-40 12 utwardzacz posredni
EM - 40 ester organiczny 1,140 + 0,05 40 -50 12 utwardzacz posredni
EL - 50 ester organiczny 1,100 + 0,05 50 - 60 12 utwardzacz posredni
EL-75 ester organiczny 1,100 + 0,05 70 - 80 12 wolny utwardzacz
EL - 90 ester organiczny 1,120 £ 0,05 80-90 12 wolny utwardzacz
EL - 110 ester organiczny 1,100 + 0,05 100 - 110 12 bardzo wolny utwardzacz
EL - 150 ester organiczny 1,100 + 0,05 140 - 150 12 bardzo wolny utwardzacz letni
EL - 200 ester organiczny 1,100 + 0,05 150 - 200 12 bardzo wolny utwardzacz letni, duze formy
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Zywice przeznaczone do wykonywania rdzeni i form dla odlewéw z zeliwa szarego, zeliwa sferoidalnego, staliwa oraz metali
niezelaznych.

System formierski umozliwiajgcy uzyskanie form i rdzeni o dobrej wytrzymatosci mechanicznej na zimno i na gorgco.

Bardzo reaktywne systemy do pracy w najbardziej wymagajgcych szybkich liniach Fast Loop.
Bardzo wolne systemy do duzych form, trudnych do aktywacji, w ekstremalnych warunkach temperatury,oraz przy goracych, bardzo

kwasnych piaskach.
Zywice bez formaldehydu, fenolu, azotu i wody, szczegélnie do duzych odlewéw z zeliwa sferoidalnego i staliwa.
- Zywice o niskiej lepkosci i tatwe w mieszaniu, czesto przy dodatku ponizej 1 %, umozliwiajgce dobre zwilzenie piasku i uzyskanie odlewu

o bardzo dobrej powierzchni.
Kompatybilny z typowymi piaskami odlewniczymi, po zalaniu piasek mozna tatwo regenerowac i w duzym stopniu ponownie uzyé w

procesie formowania.
Niska emisja gazow, dzieki czemu znaczgco ogranicza sie problemy z zapachem i niebezpiecznymi gazami.

TRADYCYJNE ZYWICE FURANOWE

SYMBOL FUR‘?:_JI;(Y)IEI(())VI;IY % I;E:Kzo:eg GEgSII:;SC AZOT % ?nTll.(:sBltszsg WOLNY FORMALDEHYD %
EUR 41 F EU > 40 30-70 1,180 - 1,200 <2 6 <0,1
EUR50N > 45 25-50 1,190 - 1,210 <8 6 <0,1
EUR 60 > 50 25-50 1,180 - 1,200 <25 6 <0,1
EUR GO F > 50 20-40 1,150 - 1,190 <05 6 <0,1
ECOFUND 6000 > 40 50 - 100 1,160 - 1,280 <1 6 <0,1
ECOFUND 60 > 65 50-70 1,170 - 1,210 <2 6 <0,1
ECOFUND 7070A > 55 15-40 1,150 - 1,200 <1 6 <0,
ECOFUND 103 F > 65 15-40 1,160 - 1,220 <1 6 <0,1
ECOFUND 5070 > 67 8-20 1,130 - 1,180 <1 6 <0,1
ECOFUND 110 > 85 8-20 1,130 - 1,160 <05 6 <0,1

ZYWICE FURANOWE - SZKODLIWE | NIETOKSYCZNE
ALKOHOL LEPKOSC GESTOSC STABILNOSC WOLNY WOLNY ALKOHOL

SYMBOL | FURFURYLOWY % | cP w25°C glem AZOT% | | ies.w20°C | FORMALDEHYD % FURFURYLOWY %
ECOFUR 5244 > 65 80 - 110 1,120-1,160 | <15 6 < 0,05 <25
ECOFUR 4247 > 80 90 -120 1,140-1,180 | <2 6 <0,10 <20

KATALIZATORY

SYMBOL TYP ';E:Kgﬁg GEgslzﬁsc BARWA :::I;Ngfg UWAGI
EURC-5 XS <150 1,270 brazowa 6 bardzo reaktywny, zimowy
EURC-15 XS <50 1,280 brgzowa 6 reaktywny, szybkie utwardzanie
EURC - 20 PTS <25 1,270 bursztynowa 6 katalizator posredni
EURC -40 PTS <25 1,250 bursztynowa 6 katalizator catoroczny
EURC-50/N PTS <25 1,250 bursztynowa 6 katalizator nisko siarkowy
EUR C - 60 PTS <25 1,200 bursztynowa 6 katalizator letni
EUR C-80AD PTS <25 1,180 bursztynowa 6 katalizator bardzo wolny
EURP-20 FF <45 1,270 bursztynowa 6 katalizator do zywic mocznikowych
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CHARAKTERYSTYKA

- System fenolowo uretanwy zapewnia wysokag wydajno$¢ procesu, dzieki korzystnej relacji pomiedzy czasem przydatnosci masy do
formowania a czasem i przebiegiem utwardzania.

- Niska gazotworczos$¢ oraz niski poziom emisji zapachow.

Bardzo dobra ptynnos¢ masy formierskiej, wynikajgca z niskiej lepkosci zywic, co pozwala uzyskac¢ wysokg jako$¢ powierzchni odlewu.

System niezawierajgcy siarki ani fosforu.

ZYWICE
RODZAY gl w20 | mesiscy w20°C | cpa war'c | AzoTU% | ZASTOSOWANE
SINTEX UNO es zywica fenolowa 1,080 - 1,130 6 90 - 150
SINTEX DUE In poliizocyjanian MDI | 1,120 - 1,1500 6 20-60 | 65-7,5 zeliwofstaliwo
SINTEX UNO rc/p zywica fenolowa 1,080 - 1,130 6 90 - 150 staliwo
SINTEX DUE gi/90 poliizocyjanian MDI 1,120 - 1,1500 6 20 -60 6,5-7,5
SINTEX UNO MV NC zywica poliolowa 0,950 - 0,980 6 100 - 150 aluminium
SINTEX DUE poliizocyjanian MDI 1,200 - 1,230 6 40-100 9-97 i metale niezelazne
KATALIZATOR
Ro0zAI | TG | medemwarc | svetews | meATrenose
SINTEXTRE OL 5 aminy aromatyczne 1,06 - 1,08 6 niska
SINTEX TRE OL 20 aminy aromatyczne 1,05-1,07 6 $rednio niska
SINTEX TRE OL 40 aminy aromatyczne 1,05-1,07 6 SINTEX Srednia
SINTEX TRE OL 70 aminy aromatyczne 1,04 - 1,06 6 $rednio wysoka
SINTEX TRE OL 100 aminy aromatyczne 1,04 - 1,06 6 wysoka
SINTEXAL TRE 100 aminy trzeciorzedowe 0,9-1,00 6 niska
SINTEXAL TRE 300 aminy trzeciorzedowe 0,9-1,00 6 SINTEXAL $rednia
SINTEXAL TRE 600 aminy trzeciorzedowe 0,9-1,00 6 wysoka
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Piasek powlekany to osnowa, zazwyczaj piasek kwarcowy pokryta ptatkowa zywicg nowolakowg lub cienkg zywica fenolowa. Materiat ten
jest stosowany do produkc;ji rdzeni i form metoda formowania skorupowego, zwang réwniez procesem CRONINGA

- Rdzenie wykonane tg metodg charakteryzujg sie wysokg wytrzymato$cig mechaniczna na zimno

- Bardzo dobra ptynnos¢ masy formierskiej

- Wyzsza przewodnos¢ cieplna w poréwnaniu z tradycyjnymi piaskami powlekanymi

- Niska gazotwérczo$¢ podczas kontaktu z cieklym metalem

- Uzyskane odlewy wyr6zniajg sie bardzo dobrg jakoscig powierzchni oraz wysokg doktadno$cig wymiarowg

- Formy skorupowe i rdzenie wykonane w procesie CRONINGA sg higroskopijne

- Sktad piasku powlekanego dobiera sie do rodzaju wykonywanego odlewu. Parametry takie jak liczba ziarnistosci AFS, zawarto$¢
substancji organicznych oraz dodatki, np. magnetyt, chromit i mineraty ogniotrwate, zalezg od ksztattu rdzenia oraz rodzaju odlewanego
stopu.

- Firma FERRO CAST Solution oferuje szerokg game osnéw ziarnowych oraz piaskéw syntetycznych, dobieranych odpowiednio
do wymagan wykonywanych odlewéw

STREFA
PRODUKT OSNOWA PRAZENIA % AFS ZASTOSOWANIE
SM 360/50 Piasek kwarcowy 3,50+0,25 | 505 rdzenie do odlewdw zeliwnych
SM 190/50 Piasek kwarcowy 1,75%£0,20 | 52+5 | rdzenie do odlewdéw aluminiowych i mosieznych

Piasek kwarcowy + Kerfelite
SM K70/45 aselwarcowy ' 4,000,220 | 75+3 | rdzenie do odlew6w dla hydrauliki
+ mineraty ogniotrwate

Piasek kwarcowy + tlenek zelaza

SM AC 360/50 MOG . .
+ mineraty ogniotrwate

3,60+0,20 | 485 rdzenie do odlewdw zeliwnych i staliwnych

Piasek kwarcowy + tlenek zelaza . oo
SM R-OX-450/80 Fa . . 4,50+0,20 | 805 | formowanie skorupowe - odlewy zeliwne
+ mineraty ogniotrwate

Piasek kwarcowy + tlenek zelaza . .
SM AC 510/85 MOG . . 5,20+0,20 | 85+5 | formowanie skorupowe - odlewy staliwne
+ mineraty ogniotrwate
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System cold - box utwardzanie aminami

- Proces technologiczny zapewniajgcy bardzo wysokg wydajno$¢ produkgii.

- Doskonata wytrzymato$¢ mechaniczna, umozliwiajgca tatwe i bezpieczne manipulowanie rdzeniami i formami bezskrzynkowymi.

- Dostepnos$c¢ roznych systeméw COLD - BOX, pozwalajgcych na eliminacje okreslonych wad odlewow.

CHARAKTER LEPKOSC STABILNOSC
SYMBOL
CHEMICZNY cps AZOT % mies. w 20°C CHARAKTERYSTYKA SYSTEMU
LEGANOL HD 131 EK | zywica fenolowa 90 - 150 6 standardowy system do zastosowan
LEGANOL NL 231 EK poliizocyjanian 30-70 75-7.8 6 ogolnych
LEGANOL HD 131 EK zywica fenolowa 90 - 150 6 o o
— — system o niskiej zawarto$ci azotu
LEGANOL NL 225 poliizocyjanian 30-70 6,5-7,0 6
LEGANOL HI 106 E zywica fenolowa 90 - 150 6 e .
— — system o wysokiej reaktywnosci
LEGANOL NL 260 E poliizocyjanian 30-70 77-80 6
LEGANOL HD 377 zywica fenolowa 100 - 180 6 system o zwiekszonej odpornosci na
LEGANOL NL 477 poliizocyjanian 30-80 7,7-8,0 6 wilgo¢
LEGANOL HI 107 zywica fenolowa 100 - 180 6
va/. — ekologiczny system bez LZO (VOC)
LEGANOL NL 237 poliizocyjanian 30-80 74-77 6
LEGANOL BB 75 AL zywica fenolowa 80 - 150 6 specjalistyczny system do odlewania
LEGANOL NL 23 AL poliizocyjanian 30-70 72-75 6 aluminium

Euskatfund oferuje rowniez inne systemy LEGANOL, dostosowane indywidualnie do konkretnego procesu i wymagan klienta

system cold - box utwardzanie mrowczanem metylu

- Proces szczeg6lnie odpowiedni do wykonania odlewéw ze staliwa, zeliwa sferoidalnego oraz aluminium.

- Zaletg tego systemu jest fakt, ze spoiwo nie zawiera azotu ani siarki, a zawartos¢ wegla jest bardzo niska.

- Wysoka stabilno$¢ termiczna systemu zapobiega powstawaniu peknie¢ w rdzeniach, dzieki czemu w wielu przypadkach

nie ma koniecznosci stosowania ochronnego pokrycia ogniotrwatego.

CHARAKTER LEPKOSC STABILNOSC
SYMBOL 9
CHEMICZNY cps AZOT % mies. w 20°C CHARAKTERYSTYKA SYSTEMU
FENOSET EUR-BET zywica fenolowa | 75-200 3 standardowy system do zastosowan ogéinych

EUSKATFUND

Maguinaria y productos de fundicidn
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Otuliny egzotermiczne Euskatfund

Zasada dziatania, dobér i wptyw na skuteczno$¢ zasilania odlewow

Otulina egzotermiczna zwieksza skuteczno$¢ nadlewu, ale nie zastepuje prawidtowego
okre$lenia miejsca zasilania, wymaganej objetosci cieklego metalu oraz czasu otwarcia szyjki
nadlewu.

Podczas krzepnigcia wiekszo$¢ stopéw odlewniczych zmniejsza objeto$¢. Jezeli w kohcowej fazie krzepniecia do
strefy cieplnej odlewu nie doptywa ciekty metal, powstajg jamy, rzadzizny i mikroporowato$¢ skurczowa. Zadaniem
nadlewu jest pozostanie w stanie ciektym dtuzej niz zasilany fragment odlewu i uzupetnienie powstajgcego
niedoboru objetosci. Otulina zmienia warunki cieplne nadlewu, dzigki czemu te funkcje mozna uzyskac przy
mniejszej iloSci metalu niz w nadlewie wykonanym wytgcznie w masie formierskie;.

1. Skurcz odlewniczy i rola nadlewu

Skurcz nie wystepuje rownomiernie w catej objetosci odlewu. Najdtuzej ciekte pozostajg wezty cieplne: grube
przekroje, potgczenia zeber, kotnierze i miejsca o matej powierzchni oddawania ciepta. Zasilanie powinno
prowadzi¢ krzepniecie kierunkowo - od najbardziej oddalonych czesci odlewu w strone nadlewu. Sam duzy nadlew
nie gwarantuje powodzenia, jezeli jest ustawiony zbyt daleko, jego szyjka zamarza przedwczesnie albo droga
zasilania zostaje przerwana.

* Warunek cieplny: nadlew musi krzepng¢ pézniej niz zasilany wezet odlewu.
* Warunek objetosciowy: musi zawieraé¢ wystarczajgcg ilos¢ ciektego metalu do pokrycia skurczu.
* Warunek polaczenia: szyjka musi zachowa¢ droznos¢ przez wymagany czas zasilania.

2. Zasada dziatania otuliny egzotermicznej

Po zalaniu formy ciepto ciektego metalu inicjuje reakcje sktadnikdw egzotermicznych otuliny. Wydzielona energia
ogranicza spadek temperatury w nadlewie, a porowata, lekka struktura materiatu zmniejsza przewodzenie ciepta
do masy formierskiej. Uzyskuje sie wiec dziatanie podwodjne: aktywne dostarczenie ciepta oraz pasywng izolacje.
Metal wewnatrz nadlewu zachowuje ciekto$¢ dtuzej, a strefa skurczowa zostaje przesunieta z odlewu do nadlewu.

» Otulina izolacyjna: ogranicza straty ciepta, lecz sama nie wytwarza dodatkowej energii.
* Otulina egzotermiczna: wytwarza ciepto reakgcji i jednoczesnie ogranicza jego odptyw.
* Uklad egzotermiczno-izolacyjny: tgczy wysokg wydajno$c¢ cieplng z dtugim utrzymaniem temperatury.

3. Budowa i wlasciwosci otulin Euskatfund

Rodzina EURCAST wykorzystuje suche, lekkie materialy o matej przewodnosci cieplnej. Producent wskazuje
miedzy innymi mikrosfery i wysokiej jakosci topniki jako sktadniki odpowiadajgce za efekt egzotermiczno-izolacyjny.
Istotne sg takze dokladno$¢ wymiarowa, jednorodnos¢ chemiczna, odpowiednia wytrzymatos¢ podczas
formowania oraz niewielkie wydzielanie gazéw. Euskatfund oferuje otuliny bezwidkniste, a takze zakres bez fluoru
przeznaczony do ograniczenia zanieczyszczenia piasku i ryzyka charakterystycznych wad powierzchniowych.

FERRO CAST Solution Sp. z o.0.
ul. Kozielska 1, 47 — 220 Kedzierzyn — KozZle
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Dobor ukiadu zasilania

Dobor otuliny zaczyna sie od odlewu, nie od katalogowego wymiaru nadlewu. Nalezy okre$li¢ stop, mase odlewu,
grubosci $cian, potozenie weztdw cieplnych, technologie formowania, temperature zalewania i wymagany uzysk
metalowy.

4. Modut cieplny i objetos¢ zasilajgca
Podstawowym parametrem opisujgcym szybkos$c¢ krzepniecia jest modut cieplny M = V/A, czyli stosunek objetosci
do powierzchni oddajgcej ciepto. Im wiekszy modut, tym dluzszy czas krzepniecia. W przypadku otulin
egzotermicznych liczy sie jednak nie tylko geometria pustej przestrzeni nadlewu, lecz takze rzeczywiste
wiasciwosci cieplne materiatu otuliny. Dlatego modut efektywny i pojemnos$¢ zasilajgca powinny by¢ przyjmowane
z danych producenta, obliczen technologicznych lub symulaciji.

* Modut odlewu: wyznacza wymagany czas utrzymania cieklego metalu w nadlewie.

* Pojemnos¢ zasilajgca: okresla, ile metalu moze rzeczywisScie zosta¢ przekazane do odlewu.

» Zasieg zasilania: ogranicza odlegtosc¢, na jakg nadlew skutecznie kompensuje skurcz.

* Uzysk metalowy: powinien by¢ poprawiany dopiero po zapewnieniu zdrowej struktury odlewu.

5. Szyjka nadlewu, przewezenie i rdzen tamliwy

Szyjka jest potgczeniem nadlewu z odlewem i ma przeciwstawne wymagania. Musi by¢ wystarczajgco duza, aby
nie zakrzepta przed zakonczeniem zasilania, ale mozliwie mata, aby ograniczy¢ powierzchnie ciecia i koszt obrobki.
Konstrukcje NECKDOWN oraz rdzenie tamliwe zmniejszajg strefe styku i tworzg kontrolowane miejsce oddzielenia
nadlewu.

» Zbyt mata szyjka: moze odcig¢ doptyw metalu i spowodowaé porowatos¢ wtorng.

* Zbyt duza szyjka: zwieksza ilos¢ metalu do usuniecia i zakres szlifowania.

* Rdzen tamliwy: utatwia odtamanie nadlewu; wersje piaskowg lub chromitowg dobiera sie do stopu i temperatury.

6. Znaczenie rodzaju stopu

Staliwo ma wysoka temperature zalewania i znaczgcy skurcz objetosciowy, dlatego wymaga szczegélnie pewnego
zasilania oraz odporno$ci materiatu otuliny na warunki cieplne. W zeliwie sferoidalnym przebieg krzepniecia zalezy
réwniez od jakosci metalurgicznej, zarodkowania i ekspansji grafitowej; nieprawidtowa technologia moze mimo to
prowadzi¢ do porowatosci. W zeliwie szarym zapotrzebowanie na zasilanie bywa mniejsze, ale nadal zalezy od
modutu odlewu, skfadu i sposobu krzepniecia. Dla aluminium i stopdw miedzi stosuje sie warianty przeznaczone
do nizszych temperatur oraz innej reaktywnosci metalu.

7. Montaz i kontrola procesu

* Osadzenie: otulina musi by¢ stabilna, nieuszkodzona i ustawiona dokfadnie nad zasilanym weztem cieplnym.
» Stan materiatu: nalezy chroni¢ otuliny przed zawilgoceniem, peknieciem i zanieczyszczeniem piaskiem.
» Zalewanie: temperatura, czas i sposob napetniania muszg zapewni¢ petne uruchomienie uktfadu zasilania.

* BHP: wentylacje, magazynowanie i Srodki ochrony dobiera sie wediug aktualnej karty technicznej i karty
charakterystyki.

FERRO CAST Solution Sp. z o.0.
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Rodziny otulin EURCAST

Euskatfund oferuje otuliny cylindryczne, wktadane, z przewezeniem oraz wysokosprawne mini-nadlewy. Geometria
jest elementem technologii: decyduje o pojemnosci, powierzchni wymiany ciepfa, sposobie montazu i pbzniejszym
oddzieleniu nadlewu.

EURCAST-EXO C Otulina cylindryczna Zeliwo i staliwo; nadlewy otwarte Prosta geometria i silne dziatanie cieplne
EURCAST-EXO Gl 52 eSS e e e el ety st Latwiejsze oddzielenie nadlewu i mniej
NECKDOWN przewe jsca wymagaja ) strety sty obrébki

EURCAST-EXO-P Lekka otulina wktadana Zeliwo i wszystkie gatunki staliwa Dokla_d ne o;adzeme; mozliwosé uzycia
rdzenia tamliwego

EURCAST EXO-U Wysokosprawny mini-nadlew Zeliwo szare, sferoidalne i staliwo MELE objetpsp naglev_vu przy wysokiej
skutecznoéci zasilania

Wysokosprawna otulina

wkiadana

Mata masa, precyzja i intensywny efekt

EURCAST-PLUS K .
egzotermiczny

Uktady optymalizowane pod uzysk

8. Korzysci technologiczne

* Mniejszy nadlew: redukcja masy metalu krgzgcego miedzy zalaniem, odcieciem i ponownym przetopem.

* Wyzszy uzysk: wieksza cze$¢ zalanego metalu staje sie wyrobem, a nie uktadem zasilajgcym.

* Mniej obrobki: przewezenie i rdzen famliwy skracajg ciecie, szlifowanie i oczyszczanie.

* Wieksza powtarzalnos¢: prefabrykowany element zapewnia stabilniejsze warunki niz reczne dozowanie proszku
na nadlew.

» Ograniczenie brakéw: prawidtowo dobrany uktad zmniejsza ryzyko jam i porowato$ci skurczowe;j.

9. Ograniczenia i typowe biedy

Otulina nie naprawi btednego potozenia nadlewu, niedostatecznej objetosci zasilajgcej ani przerwanej drogi
krzepniecia. Przewymiarowanie zwieksza koszt metalu, a zbyt agresywne zmniejszanie szyjki moze zakonczyé
zasilanie przed czasem. Nalezy takze uwzgledni¢ emisje gazdéw, mozliwos¢ reakcji metal-otulina, wytrzymato$¢é
podczas zageszczania formy oraz wptyw pozostatosci otuliny na obieg piasku.

10. Zalecany sposoéb wdrozenia

* 1. Dane wejsciowe: rysunek odlewu, stop, masa, grubosci, pozycja zalewania i technologia formowania.

* 2. Obliczenia: wezly cieplne, moduty, objetos¢ skurczu, zasieg zasilania i wstepna geometria szyjki.

* 3. Dobér EURCAST: rodzina, wymiar, pojemnos$¢, sposdb montazu oraz wariant rdzenia tamliwego.

* 4. Préba produkcyjna: kontrola odlewu, przekroju nadlewu, miejsca odtamania i czasu obrébki.

* 5. Optymalizacja: zmniejszanie masy nadlewu dopiero po potwierdzeniu jakosci, najlepiej z uzyciem symulacji
krzepniecia.

Whiosek: najlepszy wynik daje tgczne traktowanie otuliny, nadlewu, szyjki i geometrii odlewu jako
jednego uktadu cieplnego. Dobor nalezy potwierdzi¢ probg technologiczng lub symulacjg dla
konkretnego stopu i formy.

Uwaga techniczna. Wymiary, moduty efektywne, pojemnos$¢ zasilajgca, sposéb montazu i wymagania BHP nalezy kazdorazowo przyjmowac z aktualnej
dokumentacji konkretnej referencji EURCAST. Materiat ma charakter ogéiny i prezentacyjny.

Zrédta techniczne: Euskatfund - Risers and Sleeves oraz materialy EURCAST; Foseco/Vesuvius - Feeding Systems; ASK Chemicals - EXACTCAST Riser
Sleeves. Dostep: 21.08.2026.

FERRO CAST Solution Sp. z o.0.
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CYLINDRYCZNE Z PRZEWEZENIEM =Y
FERROCAST

S OLUTION

CHARAKTERYSTYKA Sp. z o.0.

Tuleje wykonane z suchego, precyzyjnie formowanego materiatu egzotermicznego.

a3
a1

-

- Tuleje EURCAST-EXO z przewezeniem stosowane sg w odlewnictwie zeliwa,
a szczegolnie do wszystkich gatunkow staliwa.

H - Tuleje EURCAST-EXO z przewezeniem produkowane sg z zastosowaniem
egzotermicznej ostony z pustych mikrosfer, ktéra w potgczeniu z wysokiej
jakosci topnikami zapewnia wysoka skutecznos¢ zasilania.

N

e

TABELA TYPOW | CHARAKTERYSTYK

TYP MODUL | OBJ. dm? 91 H w‘;‘sia 5,2,3.@ 23 k'é"?i‘f‘t.
EXO. E-45/80 0,121 47 80 31 31 73
EXO. E-45/100 1,47 0,153 45 100 30 30 66 0,16
EXO. E-55/75 1,53 0,214 55 75 37 37 77 0,10
EXO. E-55/100 1,62 0,245 55 100 37 37 77 0,15
EXO. E-65/100 1,85 0,307 65 100 44 44 88 0,17
EXO. E-65/130 2,81 0,472 65 130 44 44 88 0,20
EXO. E-65/150 0,463 68 149 46 94
EXO. E-75/100 2,13 0,410 75 100 46 51 101 0,24
EXO. E-75/150 2,52 0,630 75 150 46 51 101 0,33
EXO. E-85/100 2,38 0,545 85 100 46 57 101 0,25
EXO. E-85/115 2,42 0,560 85 115 46 57 113 0,35
EXO. E-85/150 2,61 0,750 85 150 46 57 113 0,40
EXO. E-100/120 2,75 1,050 100 120 50 68 132 0,40
EXO. E-100/150 2,94 1,150 100 150 50 68 132 0,43
EXO. E-125/165 3,74 1,925 125 165 65 85 163 0,68
EXO. E-125/180 3,90 2,300 125 180 65 95 176 0,74
EXO. E-150/200 4,17 3,290 150 200 80 102 192 1,17
EXO. E-175/200 4,20 4,150 175 200 80 221 1,22
EXO. E-175/200 4,40 4,150 175 200 119 221 1,22
EXO. E-200/200 4,40 5,750 200 200 100 1,85
EXO. E-200/200 4,60 5,750 200 200 136 250 1,85
EXO. E-250/200 5,90 8,810 250 200 125 300 2,68
EXO. E-250/200 6,10 8,810 250 200 160 300 2,68
EXO. E-250/300 6,35 11,700 250 300 125 300 4,26
EXO. E-350/300 7,70 22,500 350 300 175 400 7,15

EUSKATFUND
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CYLINDRYCZNE ’
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S OLUTION

CHARAKTERYSTYKA Sp. z o.0.

Tuleje wykonane z suchego, precyzyjnie formowanego materiatu egzotermicznego.

Tuleje cylindryczne EURCAST-EXO stosowane sg w odlewnictwie zeliwa, a szczegoblnie do wszystkich
gatunkow staliwa.

Tuleje cylindryczne EURCAST-EXO produkowane s3 z zastosowaniem egzotermicznej ostony z pustych
mikrosfer, ktéra w potgczeniu z wysokiej jakosci topnikami zapewnia wysokg skuteczno$¢ zasilania.

Niska masa wtasciwa oraz zastosowanie pustych mikrosfer zapewniajg tulei niskg przewodnosé¢ cieplng.

TABELA TYPOW | CHARAKTERYSTYK

POJEMNOSC WYMIARY (mm)
TYP MODUL
EURCAST-EXO EXO cm
Objetosé dm? Masa kg a A H
C-100/150 2,80 1,20 8,40 100 140 150
C-120/150 3,20 1,70 11,90 120 160 150
C-150/200 4,10 4,00 28,00 150 200 200
C-175/200 4,50 5,00 35,00 175 225 200
C-200/200 4,90 6,30 4410 200 250 200
C-250/200 5,70 9,80 68,60 250 300 200
C-300/200 6,20 14,20 99,40 300 350 200
C-350/200 6,70 19,50 136,50 350 410 200

TABELA ODPOWIEDNIKOW: CYLINDRYCZNE - MINI-NADLEWY

CYLINDRYCZNE MINI-NADLEW
EURC1I:\\(S|')I'-EX0 II\E,}:%DC% Objetosé¢ dm? Masa kg EURC?S?r-EXO 'é"c%DcL: Objeto$é dm® | Masa kg
C-100/150 2,80 1,20 8,40 EXO-U-340 2,80 0,34 2,37
C-120/150 3,20 1,70 11,90 EXO-U-590 3,80 0,59 4,13
C-150/200 4,10 4,00 28,00 EXO-U-1140 4,45 1,14 7,98
C-175/200 4,50 5,00 35,00 EXO-U-1480 4,60 1,48 10,36
C-200/200 4,90 6,30 44,10 EXO-U-1650 4,80 1,65 11,55
C-250/200 5,70 9,80 68,60 EXO-U-3100 5,50 3,10 21,70
C-300/200 6,20 14,20 99,40 EXO-U-4300 6,20 4,30 30,10
C-350/200 6,70 19,50 136,50 EXO-U-6800 7,50 6,80 47,60

* Nalezy szczegolnie podkresli¢ - zwtaszcza w przypadku staliwa ze wzgledu na jego koszt - réznice objetosci.
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EURCAST EXO-U ’
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S OLUTION

CHARAKTERYSTYKA Sp. z o.0.

Mini-nadlewy EURCAST-EXO stosowane sg w odlewnictwie zeliwa szarego, zeliwa sferoidalnego oraz staliwa.

a2
]
- Wiasciwosci surowcdw zastosowanych w kompozycji oraz egzotermiczno$¢ materiatu,
wraz z konstrukcjg kazdego typu, zapewniajg wysokosprawne i wyjgtkowo lekkie mini-nadlewy.
H |h - Uzyskiwana wysoka skutecznos¢ zasilania, szczego6lnie w staliwach i odlewach
z zeliwa sferoidalnego, obniza koszt odlewu w poréwnaniu z tradycyjnymi tulejami.
o, - Dodatkowg korzyscig ze stosowania mini-nadlewow jest wzrost produktywnosci.
|_| Mniejsza objetos¢ mini-nadlewu pozwala uzyskac wigkszy uzysk metalowy z wytopu.
1 - Rdzenh odtamujacy szyjke nadlewu . Skfad: piasek kwarcowy i chromitowy; odporny chemicznie,
bez reakcji z mini-nadlewem, szyjkg oraz rdzeniem odtamujgcym do staliwa.

TABELA TYPOW | CHARAKTERYSTYK

— e PARAMETRY MINI-NADLEWU WYMIARY MINI-NADLEWU (mm)

EURCAST-EXO cm Objetosé dm? Masa kg P11 @2 DA ?a H h

U-40 1,30 0,040 0,280 75 44 24 27 85 99

U-86 1,70 0,086 0,615 75 60 30 32 97 110
U-121 1,90 0,121 0,847 98 66 35 40 110 128
U-159 2,20 0,159 1,113 115 82 40 50 100 120
U-179 2,40 0,179 1,253 112 82 50 55 100 137
U-191 2,50 0,191 1,337 120 98 40 50 120 145
U-238 2,20 0,238 1,666 115 82 50 60 100 120
U-340 2,80 0,340 2,373 120 98 55 65 120 145
U-590 3,80 0,590 4,130 142 110 75 80 125 150
U-780 4,20 0,780 5,460 170 128 75 80 165 205
U-1140 4,45 1,140 7,980 173 150 90 100 160 200
U-1480 4,60 1,480 10,360 245 196 105 115 155 195
U-1650 4,80 1,650 11,550 235 150 95 105 210 260
U-2025 5,00 2,025 14,175 245 186 118 140 155 195
U-2565 5,20 2,565 17,955 280 150 100 110 295 340
U-3100 5,50 3,100 21,700 290 160 110 120 300 345
U-4300 6,20 4,300 30,100 310 180 130 140 300 345
U-6800 7,50 6,800 47,600 360 225 165 175 300 345
U-9300 9,80 9,300 65,100 411 262 164 184 390 455
U-18400 12,00 18,400 128,800 514 328 205 230 495 569
U-34500 14,50 34,500 241,500 630 440 270 300 540 640
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CHARAKTERYSTYKA Sp.zo.0.
Rdzen odtamujgcy produkowany w technologii Croninga.
- Piaskowy rdzen odtamujgcy zmniejsza szyjke tulei, utatwiajac jej odciecie.
- Piaskowy rdzen odtamujgcy skraca czas obrobki pozalewowe;.
- Stozkowy rdzen odtamujgcy GC do odlewow zeliwnych i staliwnych.
- Ptaski rdzen odtamujacy GP do odlewow zeliwnych i staliwnych.
- Mozliwo$¢ dostawy chromitowego rdzenia odtamujgcego do odlewoéw staliwnych.
TABELA | WYMIARY PtASKIEGO RDZENIA ODtAMUIJACEGO GP
WYMIARY RDZENIA OD£tAMUJACEGO GP (mm)
TYP BH
PH @D @) @cC o1 t T @D
GP 4/7 63,5 39,5 34,5 25,0 64,5 8,0 | 12 2
GP 5/8 75,0 50,5 44,0 30,0 76,0 8,0 | 12 ‘ ‘
GP 6/9 81,5 57,0 50,0 30,0 82,5 8,0 | 12 I ; L — I
GP 6/12 80,0 58,5 51,5 30,0 81,0 8,0 | 12 / ‘ \ It T
GP 7/10 95,5 68,5 61,5 35,0 96,5 10,0| 14 ‘@A
GP 8/11 104,0 78,0 70,0 40,0 105,0 | 10,0 14 o
GP 9/12 116,0 88,5 80,0 45,0 117,0 10,0| 15
GP 10/13 129,0 96,5 88,0 50,0 130,0 | 10,0| 15
GP 12/15 156,0 117,0 108,0 60,0 157,0 | 12,0 17
TABELA | WYMIARY STOZKOWEGO RDZENIA ODtAMUJACEGO GC
WYMIARY RDZENIA ODEAMUJACEGO GC (mm)
TYP
DA o8B @C E a @D D* (cm?)
‘ oA
GC 4/7 62,0 47,0 38,0 15,0 40 | 250 4,9 ‘ gc ‘
GC 5/8 73,0 53,0 500 | 20,0 | 40 | 300 7.1 | |
GC 6/9 79,0 56,0 54,0 22,0 4,0 | 33,0 8,5 \ v IE
GC 6/12 79,0 56,0 54,0 22,0 4,0 | 33,0 8,5 ‘ 7?
GC 7/10 93,0 70,0 64,0 250 | 4,0 | 350 9,6 L&, u6>¢
GC 8/11 102,0 71,0 68,0 30,0 4,0 | 38,0 11,3 @B
GC 9/12 115,0 79,0 80,0 350 | 4,0 | 40,0 12,6 ‘ ‘
GC 10/13 126,0 85,0 90,0 40,0 45 | 450 15,9
GC 12/15 153,0 105,0 100,0 45,0 50 | 50,0 19,6
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OTULINY WKLADANE ~
EURCAST EXO-P =V
FERRO CAST

S OLUTION

CHARAKTERYSTYKA Sp. z o.0.

Tuleje wykonane z suchego, precyzyjnie formowanego materiatu egzotermicznego.

a1

a4

- Tuleje EURCAST-EXO P stosowane sg w odlewnictwie zeliwa, a szcegolnie do wszystkich

ﬂﬁ - gatunkow staliwa.

- Tuleje EURCAST-EXO P produkowane sg z zastosowaniem egzotermicznej ostony z pustych
mikrosfer, ktéra w potgczeniu z wysokiej jakosci topnikami zapewnia wysoka skutecznos¢

zasilania.
h| H
- Idealne do wkfadania dzigki bardzo wysokiej doktadnosci wymiarowe;.
- Tuleje bezwtéknowe i bardzo lekkie.
_J L - Wszystkie referencje sg dostepne z rdzeniem odtamujgcym.
| o |
@2

TABELA TYPOW | CHARAKTERYSTYK

PARAMETRY MINI-NADLEWU WYMIARY TULEI (mm)
TYP MODUL

EURCAST-EXO cm

Objetosé dm?® Masa kg P11 @2 H h @3 ?a
P 4/7 1,20 0,07 0,490 59,0 62,5 71,5 63,0 41,5 355
P 5/8 1,50 0,13 0,910 70,0 73,5 80,0 70,0 52,0 48,0
P 6/9 1,70 0,18 0,980 76,0 80,0 91,0 78,5 57,5 52,5
P 6/12 1,80 0,25 1,700 73,0 79,0 116,5 105,0 58,5 50,0
P 7/10 2,00 0,30 2,100 89,5 94,0 99,0 87,0 69,5 65,0
P 8/11 2,25 0,42 2,940 99,0 102,0 108,0 96,5 79,0 71,5
P 9/12 2,50 0,58 4,060 110,0 115,0 120,0 104,5 89,0 81,0
P 10/13 2,80 0,80 5,600 119,5 127,5 133,0 118,0 97,0 91,0
P 12/15 3,20 1,35 9,450 148,0 154,5 150,0 130,0 118,0 112,0
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POKRYWKI EXOTERMICZNE g
I 4
FERROCAST

S OLUTION

CHARAKTERYSTYKA Sp.zo0.0

Wykonane z suchego, precyzyjnie formowanego materiatu egzotermicznego.

D
d

TABELA TYPOW | CHARAKTERYSTYK

WYMIARY
TYP WAGA KG

D d h1
TAPA @85 0,167 125 80 17
TAPA @100 0,200 138 90 17
TAPA @125 0,315 167 120 18
TAPA @150 0,400 193 140 18
TAPA @175 0,800 220 160 22
TAPA @200 0,888 250 184 22
TAPA @250 1,200 310 240 25
TAPA @300 1,700 365 290 25
TAPA @350 2,130 418 340 25

EUSKATFUND
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EGZOTERMICZNE OTULINY

OWALNE

CHARAKTERYSTYKA

2

FERROCAST

S OLUTION

Sp. z o0.0.

Wykonane z suchego, precyzyjnie formowanego materiatu egzotermicznego.

TP MODUL | OBLdm* | 4y/es. | Dmm | Dimm | Hmm | emm | dmm | dlmm p:lf:‘:,gzia ilosé szt
110/ 200 - 3680 | 1,504 | 1830 | 1720 | 200 230 | 1130 [ 1000 | 25x5 | 125

EUSKATFUND
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EGZOTERMICZNE OTULINY ~
S0
FERRO CAST
CHARAKTERYSTYKA Sp.zo0.0.

Wykonane z suchego, precyzyjnie formowanego materiatu egzotermicznego.

a1
a4
hf H
a3
a2
TYP MODUL OBJ. dm? szﬁ @imm| @2 mm H mm hmm @3 mm| J4 mm paslf:\:lg:ia ilosé szt

P 8/11 - 0,360 0,398 98,0 101,7 108,0 105,0 69,0 57,0 |20x4x10| 800
P 9/12 - 0,570 0,490 107,5 114,0 120,5 109,0 80,0 764 |15x4x8 480
P 10/13 - 0,830 0,700 114,0 127,0 134,0 125,0 90,0 85,0 |12x4x8 384
P 12/15 - 1,150 1,077 146,6 154,5 149,5 140,0 100,0 950 |8x4x7 224
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CYLINDRYCZNE
Z WYCIECIEM NA FILTR FERROCAST

SOLUTION
CHARAKTERYSTYKA Sp.zo.0.

EGZOTERMICZNE OTULINY F\
=Y

Wykonane z suchego, precyzyjnie formowanego materiatu egzotermicznego.

D1

d2
D2

P MODUL | OBLdm* | \y/en. (@dimm|@d2mm| Hmm | hmm |@D1mm|@D2mm p:If;";g:ia ilogé szt
P. 8/11 - 0,460 0,225 66 81 107 22 100 95 23x4x10| 920
P. 9/12 - 069 | 0289 | 78 93 120, 25 | 115 | 105 |18x4x9 | 648
P. 10/13 - 0,900 0,380 86 102 130 25 127 17 14x4x9 504
P. 12/15 - 1,670 - 10 | 128 150 30 | 154 | 139 | 8x4x8 | 256
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EGZOTERMICZNE OTULINY
OWALNE Z PRZEWEZENIEM

S OLUTION

2

FERROCAST

CHARAKTERYSTYKA Sp.zo.0.
Wykonane z suchego, precyzyjnie formowanego materiatu egzotermicznego.
D e d
\

MASA sposéb | jlosé
TYP MODUt OBJ. dm? kg / szt. D mm D1 mm H1 mm H2 mm dmm |d1mm pakowania | szt
80/42/175 - 1,900 1,052 150,0 105,0 122,0 70,0 79,0 38,0 35x6 | 210
110/40/200 - 2,720 1,545 183,0 114,0 133,0, 67,0 106,0 39,0 25x5 | 125
135/70/200 - 3,950 1,494 204,0 144,0 144,0 56,0 69,0 56,0 20x5 [100

EUSKATFUND
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Sp. z o0.0.

Zastosowania filtrow cyrkonowych i z weglika krzemu w
odlewniach zeliwa | staliwa

1. Rola filtracji w technologii odlewniczej

Filtracja ciektego metalu jest jednym z narzedzi ograniczania ilosSci wtrgcen niemetalicznych przed wypetnieniem wneki
formy. W zeliwie i staliwie zZrédtem zanieczyszczen moga by¢ produkty utleniania, czastki zuzla, pozostatosci materiatéw
ogniotrwatych, produkty reakcji metalu z atmosferg i formg oraz fragmenty powstajagce w czasie transportu
i przelewania ciektego metalu. Nawet niewielka ilo$¢ takich faz moze obnizaé ciggtos¢ osnowy metalicznej, pogarszac
jakos¢ powierzchni i zwieksza¢ ryzyko wad wewnetrznych.

Filtr ceramiczny pracuje jednoczesnie jako element mechanicznego zatrzymywania wiekszych czastek i jako rozwinieta
powierzchnia, na ktérej mogg osadzac sie drobniejsze wtracenia. W filtrach piankowych przeptyw odbywa sie przez
przestrzenng sie¢ potgczonych poréw. Wielokrotna zmiana kierunku przeptywu zwieksza prawdopodobieistwo
kontaktu czastki niemetalicznej ze sciankg filtra, a czes$¢ wtrgcen zostaje przechwycona wewnatrz jego struktury.

Drugg istotng funkcja filtra jest oddziatywanie hydrodynamiczne. Umieszczenie filtra w uktadzie wlewowym ogranicza
energie strugi, rozprasza lokalne zawirowania i wyréwnuje przeptyw za filtrem. Nie oznacza to automatycznie uzyskania
idealnego przeptywu laminarnego, jednak w praktyce zmniejsza sie intensywnos¢ turbulencji, rozprysk metalu oraz
wtdrne zasysanie powietrza. Dzieki temu ograniczane jest tworzenie nowych tlenkéw juz podczas zalewania formy.

2. Mechanizmy zatrzymywania wtracen

e zatrzymanie sitowe - czgstki wieksze od efektywnego przeswitu kanatéw nie przechodzg przez strukture filtra;

e zderzenia bezwtadnosciowe - czastki nie podazajg idealnie za zmieniajgca kierunek strugg i uderzajg w Scianki filtra;
e osadzanie na powierzchni - zwilzalno$é, napiecie powierzchniowe i oddziatywania miedzyfazowe wptywajg na
przyczepnos$¢ wtrgcen do ceramiki;

e tworzenie warstwy osadu - zatrzymane wczesniej czastki moga zwiekszaé skuteczno$¢ wychwytywania kolejnych,
ale réwnoczesnie podnoszg opor przeptywu.

3. Filtry cyrkonowe ZrO,

Dwutlenek cyrkonu nalezy do materiatéw ogniotrwatych przeznaczonych do pracy w bardzo wysokiej temperaturze.
Z tego powodu filtry na bazie ZrO, sg szczegdlnie zwigzane z filtracjg ciektego staliwa. W poréwnaniu z filtrami
przeznaczonymi do metali o nizszej temperaturze zalewania muszg zachowaé odpowiednig integralnos¢ strukturalng
podczas krétkotrwatego, lecz bardzo intensywnego kontaktu z ciekts stala.

Znaczenie w odlewniach staliwa

W staliwie filtr cyrkonowy petni role koricowej bariery dla zuzla i wtracen transportowanych przez uktad wlewowy. Jest
stosowany przede wszystkim tam, gdzie wymagana jest wysoka czystos¢ metalurgiczna odlewu, duza odpowiedzialnos¢
konstrukcyjna lub ograniczenie wad po obrébce mechanicznej i badaniach nieniszczgcych. Uspokojenie przeptywu ma
dodatkowe znaczenie, poniewaz stal jest szczegdlnie wrazliwa na wtdrne utlenianie podczas gwattownego przelewania
i wypetniania formy.

FERRO CAST Solution Sp. z o.0.
ul. Kozielska 1, 47 — 220 Kedzierzyn — KozZle
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Dobdr materiatu filtracyjnego do zeliwa i staliwa
4. Filtry z weglika krzemu SiC

Weglik krzemu jest materiatem ceramicznym tgczacym wysokg odpornosé termiczng, dobrg przewodnosé cieplng
i korzystng wytrzymatos¢ w warunkach szybkich zmian temperatury. Filtry SiC sg szeroko stosowane do filtracji ciektego
zeliwa, w szczegolnosci zeliwa szarego i sferoidalnego. Ich struktura piankowa umozliwia skuteczne zatrzymywanie
zuzla, tlenkéw, produktow reakcji modyfikatoréw i sferoidyzatorow oraz innych czgstek niemetalicznych
przenoszonych z kadzi do formy.

Zastosowanie w zeliwie szarym i sferoidalnym

W zeliwie szarym filtracja ogranicza przede wszystkim przedostawanie sie do wneki formy zuzla i produktéw utleniania.
W Zzeliwie sferoidalnym znaczenie filtracji jest czesto jeszcze wieksze, poniewaz zabiegi sferoidyzacji i modyfikacji moga
generowaé¢ dodatkowe produkty reakcji, a ciekty metal jest podatny na tworzenie tlenkowo -siarczkowych
zanieczyszczen. Zatrzymanie tych faz przed wnekga formy sprzyja uzyskaniu bardziej jednorodnego odlewu i ogranicza
lokalne skupiska wtracen.

Filtr SiC nalezy traktowac jako cze$¢ catego uktadu wlewowego, a nie element dziatajgcy niezaleznie. Jego skutecznosé
zalezy od pola powierzchni, grubosci, porowatosci, wielkosci poréw, temperatury metalu, czasu zalewania i potozenia
w ukfadzie. Zbyt maty przekrdj czynny lub zbyt drobna struktura moze powodowaé nadmierny spadek ci$nienia
i wychtodzenie metalu, natomiast zbyt otwarta struktura ogranicza skutecznosé wychwytywania drobnych wtracen.

5. Dlaczego Zr0O, i SiC nie sg materiatami zamiennymi

Dobor materiatu filtra wynika przede wszystkim z temperatury ciektego metalu, reaktywnosci chemicznej oraz
wymaganej trwatos$ci w czasie zalewania. Filtry cyrkonowe sg typowym rozwigzaniem dla staliwa, gdzie temperatura
i agresywnos¢ ciektego metalu stawiajg bardzo wysokie wymagania materiatowi ceramicznemu. Filtry SiC sg natomiast
standardowo kojarzone z zeliwem i innymi stopami o nizszej temperaturze zalewania. W ciektej stali SiC moze ulegaé
niepozadanym reakcjom lub degradacji, dlatego nie powinien by¢ automatycznie traktowany jako zamiennik filtra
cyrkonowego.

6. Wptyw filtracji na jakos¢ odlewu

e ograniczenie ilo$ci makro- i mikrowtrgcen niemetalicznych docierajgcych do wneki formy;

e zmniejszenie turbulencji i wtérnego utleniania ciektego metalu podczas zalewania;

e ograniczenie wad powierzchniowych i wewnetrznych zwigzanych z zuzlem i tlenkami;

¢ bardziej rownomierne wypetnianie wneki formy oraz stabilizacja warunkéw przeptywu;

® zmniejszenie ryzyka ujawnienia wtrgcen podczas obrébki skrawaniem, szlifowania lub badan NDT;
® poprawa powtarzalnosci procesu, o ile filtr jest prawidtowo dobrany do stopu i uktadu wlewowego.

FERRO CAST Solution Sp. z o.0.
ul. Kozielska 1, 47 — 220 Kedzierzyn — KozZle
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7. Ograniczenia i zasady projektowe

Filtr nie zastepuje prawidlowej metalurgii ciektego metalu. Nie skompensuje nadmiernego zazuzlenia kadzi,
nieprawidtowego odtleniania, ztej praktyki przelewania ani btedéw w konstrukcji uktadu wlewowego. Jego zadaniem

jest ograniczenie transportu istniejgcych wtracen i poprawa warunkéw przeptywu w ostatniej fazie drogi metalu do
odlewu.

W praktyce najwazniejszy jest kompromis miedzy skutecznoscig filtracji a przepustowoscig. Filtr musi miec
wystarczajagcg powierzchnie czynng, aby przepuscié wymagang mase metalu bez nadmiernego spietrzenia
i wychtodzenia, a jednoczesnie odpowiednio drobng strukture do wychwytywania zanieczyszczen. Dlatego dobér klasy

porowatosci, wymiaru filtra i jego potozenia powinien by¢ wykonywany razem z bilansem przeptywu catego uktadu
wlewowego.

FERRO CAST Solution Sp. z o.0.
ul. Kozielska 1, 47 — 220 Kedzierzyn — KozZle



CERAMICZNE FILTRY PIANKOWE ~
EURCAST - FOAM ZR S0
FERRO CAST

S OLUTION

CHARAKTERYSTYKA Sp. z o.0.

Ceramiczne filtry piankowe EURCAST - FOAM ZR (ZrO,) stosowane sg do filtrowania stopdw stali w temperaturach
siegajgcych 1700°C. Cyrkonowe filtry ceramiczne charakteryzujg sig bardzo dobrg przewodnoscig cieplng, stabilnoscig
oraz odpornoscig na nagte zmiany temperatury.

- Ceramiczne filtry piankowe z tlenku cyrkonu pozwalajg obnizy¢ koszty produkcji i poprawic jakos¢ gotowego odlewu.

- Znaczne oszczednosci ciektego metalu (redukcja masy uktadu wlewowego nawet o 50%) oraz uproszczenie
konstrukcji i uktadu doprowadzania metalu.

- Obnizenie kosztow obrdbki wykonczeniowej (narzedzia i czas pracy).

- Poprawa wtasciwosci mechanicznych odlewu (wieksza jednorodnosc i precyzja ksztattu).

- Szybkie wypetnienie formy przy minimalnych stratach ciepta.

- Wysoka przepustowos¢ i odpowiednia predkos$¢ przeptywu.

TABELA WYMIAROW

WYMIARY FILTRA PRZEPEYWHT 10 ke/sec POJEMNOSC OPAKOWANIE
ZR HT 10 (MM) STALE STAL NIERDZEWNA | CALKOWITAKG sztuk / karton
NISKOSTOPOWE | STOPY SPECJALNE | bezposrednie wiewanie
50x50%20 2 3 55 360
55x55x25 2,5 3,5 65 320
60x60x25 3 4 80 192
75X75%25 4,5 7 120 120
100x100x25 8 10,5 220 96
125x125x30 12,5 16 340 42
150X150x30 18 23 490 42
175x175x30 24,5 36,5 660 42
200x200x35 32 48 860 12
250x20 1,5 2,5 50 360
260x25 2 3,5 70 192
270x25 3 4,5 90 120
275x25 3,5 5,5 110 120
290x25 5 7,54 150 96
2100x25 6,5 9,5 180 96
2125x30 9 12 280 42
2150x30 13 17 400 42
2175x35 19,5 29,1 530 42
2200x35 25 37 700 12

* inne wymiary dostepne na zapytanie

EUSKATFUND
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CERAMICZNE FILTRY PIANKOWE >

EURCAST - FOAM SiC ’
FERROCAST

S OLUTION

CHARAKTERYSTYKA Sp. z o.0.

Ceramiczne filtry piankowe EURCAST - FOAM SiC stosowane sg do filtrowania ciektego zeliwa szarego i sferoidalnego.
Zmniejszajq turbulencje przeptywu podczas wypetniania formy, ograniczajac tworzenie nowych wtrgcen

i wad odlewniczych.

Filtr uspakaja struge metalu, ograniczajgc turbulencje jednoczesnie zapewnia laminarny charakter przeptywu.

- Ceramiczne filtry piankowe z weglika krzemu pozwalajg obnizy¢ koszty produkcji i poprawié jakos¢ gotowego odlewu.

Znaczne oszczednosci ciektego metalu.

Obnizenie kosztow obrdébki wykonczeniowej (narzedzia i czas pracy).

Poprawa wtasciwosci mechanicznych odlewu (wieksza jednorodnos¢ i precyzja ksztattu).

Szybkie wypetnienie formy przy minimalnych stratach ciepfa.

- Wysoka przepustowos¢ i odpowiednia predkos$¢ przeptywu.

TABELA WYMIAROW
POJEMNOSC| nateeenie  |pojppNQSE| ateenie  [pojppMNOSCE| NAteenie | pojpNoSE | Materenie
L. przeptywu przeptywu przeptywu przeptywu
WYMIARY GRUBOSC (Kg) (kg / sec) (Kg) (kg / sec) (Kg) (kg / sec) (Kg) (kg / sec)
(mm) (mm) 10 PPI 10 PPI 20 PPI 20 PPI
ZELIWO SFEROIDALNE ZELIWO SZARE
50x50x 15,18,22 50 4 115 6 81 3,5 67 3
60x60x 15,18,22 72 6 166 9 117 6 98 5
75x50x 15,18,22 75 6 173 9 122 6 102 5
75X75X 18,20,22 113 9 259 14 182 10 152 8
100x50x 18,20,22 100 8 230 12 162 9 135 7
100x75x 18,20,22 150 12 345 18 243 13 203 11
100x100x 20,22,25 200 16 460 24 324 18 270 15
125x125x 22,25,30 312 25 718 38 506 28 422 23
150x100x 22,25,30 300 24 690 36 486 27 405 22
150x150x 22,25,30 450 36 1035 54 729 40 608 33
o 50x 15,18,22 39 3 90 5 64 4 53 3
o 60x 15,18,22 56 5 130 7 92 5 76 4
& 70x 18,20,22 77 6 177 9 125 7 104 6
o 75x 18,20,22 88 7 203 11 143 8 119 6,5
o 90x 20,22,25 127 10 293 15 206 11 172 9
® 100x 22,25,30 156 13 361 19 254 14 212 12
® 125x 22,25,30 244 20 565 30 398 22 331 18
& 150x 22,25,30 352 29 813 43 573 32 477 26

* inne wymiary dostepne na zapytanie
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MATERIALY OGNIOTRWALE ™~
ELEMENTY UKLADOW WLEWOWYCH S0
WYLEWY | KORKI KADZIOWE FERRO CAST

S OLUTION

CHARAKTERYSTYKA Sp. z o.0.

Oferujemy szeroki asortyment ceramicznych wyrobow ogniotrwatych oraz ksztattek grafitowych.

Oferta obejmuje elementy przeznaczone do budowy uktadéw wlewowych oraz systemow zamykania otworéw spustowych kadzi,
Starannie dobrane surowce zapewniajg wysoka odporno$¢ wyrobdw na penetracje cieklego metalu oraz na szoki ciepline.

- Na zamoéwienie wykonywane sg rowniez ksztattki o specjalnej geometrii, zgodnie z wymaganiami klienta.

ELEMENTY UKLtADU WLEWOWEGO

KSZTALTKA CHARAKTERYSTYKA
LEJ WLEWOWY rézne warianty wykonania: bez szyjki lub z szyjka o réznych dtugosciach
RURY WLEWOWE rury o dtugosciach od 50 do 300 mm
KOLANO STANDARDWE 90° standardowa ksztattka kolanowa o kacie 90°

KOLANO 90° O ZWIEKSZONYM PROMIENIU kolano o kacie 90° i wiekszym promieniu giecia niz w wykonaniu standardowym
KOLANO 45° O ZWIEKSZONYM PROMIENIU kolano o kacie 45° i wiekszym promieniu giecia niz w wykonaniu standardowym

TROJNIK kanat doprowadzajacy i odgatezienia o jednakowych lub réznych srednicach
ROZDZIELACZ PIECIODROZNY kanat doprowadzajacy i pie¢ odgatezien o jednakowych lub réznych srednicach
REDUKCJA ksztattka przejsciowa zmniejszajaca srednice kanatu wlewowego
ROZSZERZENIE ksztattka przejsciowa zwiekszajaca srednice kanatu wlewowego

KSZTALTKA WLEWU DOPROWADZAJACEGO koncowy element uktadu wlewowego doprowadzajacy ciekty metal do wneki formy

- Dostepne s3 réwniez inne rodzaje i geometrie ksztattek, srednice wewnetrzne od 30 do 150 mm
- Wyroby oferowane sg w ré6znych gatunkach materiatowych, dobieranych do warunkéw pracy i wymagan technologicznych odlewni.

SYSTEMY ZAMYKANIA KADzZI
ELEMENT TYPOSZEREG ZASTOSOWANIE
RURY OSLONOWE TRZONA KORKA|Sr0 - SR1 - SR2 - SR3 - SR4 - SR5 ochrona ogniotrwata trzona korka kadziowego
WYLEWY KADZIOWE OA-1A-2A-3A-6A-7A-8A kontrolowane odprowadzenie ciektego metalu z kadzi
KSZTALTKI GNIAZDOWE WYLEWU [LO - L1 - L2 - L3 - L6 osadzenie i ustalenie wylewu w dnie kadzi
cq{.¢9.ca. ) CCE L zamykanie i regulacja wyptywu ciektego metalu przez
KORKI KADZIOWE SO -S1-S2-S3-S4/1-S4/2-5S5-S6 otwér spustowy kadzi

- Rury ostonowe trzonéw korkowych dostepne sg w réznych dtugosciach

- Wylewy kadziowe dostepne s3 ze $rednicami wewnetrznymi od 20 do 120 mm

- Rury ostonowe trzonéw korkowych, wylewy oraz korki kadziowe oferowane sg w réznych gatunkach materiatowych, dobieranych
odpowiednio do warunkéw eksploatacji i wymagan odlewni

EUSKATFUND
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PIASEK KWARCOWY ~
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FERRO CAST

S OLUTION

CHARAKTERYSTYKA Sp. z o.0.

Wysokiej jakosci piasek kwarcowy przeznaczony do wykonywania form o wysokich wymaganiach technologicznych

- Dostepny w réznych klasach uziarnienia..

- Oferowane sg odmiany o ziarnach zaokraglonych oraz ostrokrawedzistych.

- Wysoka zawartos¢ dwutlenku krzemu SiO,

- Niska zawarto$¢ Al,O, oraz pozostatych tlenkéw takich jak Fe,O, CaO TiO, K,O

- Zawarto$¢ SiO, powyzej 99% zapewnia wysokg ogniotrwato$¢ osnowy oraz ogranicza ryzyko powstawania wad odlewniczych takich
jak zytki, przypalenia, spieki i penetracje cieklego metalu w mase formierska.

- Odpowiednio dobrany rozktad granulometryczny pozwala uzyska¢ matg chropowatos¢ powierzchni odlewéw odwzorowanych przez
forme lub rdzen.

- Niska zawartos¢ frakcji pylastych zapewnia dobrag przepustowo$¢ gazowg mas formierskich i rdzeniowych.

PIASKI KWARCOWE DLA ODLEWNICTWA

KLASA UZIARNIENIA LICZBA ZIARNISTOSCI ZAWA.RTOSC GESTOSC pH TEMPERATURA TWARDOSC
AFA Sio, NASYPOWA SPIEKANIA W SKALI MOHSA
PIASEK O ZIARNACH OSTROKRAWEDZISTYCH
0,5-1mm 20 - 30 >99 % 1,56 T/m3 6,9 >1.700° 7
0,1-0,5mm 45 - 55 >99 % 1,56 T/m3 6,9 >1.650° 7
0-0,2mm 95 - 105 >99 % 1,40 T/m3 6,9 >1.600° 7
L-50/60 48 - 60 >99 % 1,56 T/m3 7 >1.500° 7
L-60/70 58 - 65 >98,5 % 1,56 T/m3 7 >1.500° 7
L-70/80 66 - 83 >98,5 % 1,56 T/m3 7 >1.500° 7
L-80/90 77 - 92 >98,5 % 1,56 T/m3 7 >1.500° 7
L-105/115 95 - 115 >98,5 % 1,56 T/m3 7 >1.500° 7
PIASEK O ZIARNACH ZAOKRAGLONYCH

S-40/45 34 - 42 >99 % 1,58 T/m3 7 >1.700° 7
S-55/60 50 - 54 >99 % 1,58 T/m3 7 >1.700° 7

EUSKATFUND
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CHARAKTERYSTYKA

Firma FERRO CAST Solution oferuje szerokg game dodatkéw technologicznych przeznaczonych do poprawy wtasciwos$ci mas formierskich
i rdzeniowych. Oferta obejmuje réwniez produkty pomocnicze, takie jak rozcienczalniki do pokry¢ formierskich, kleje do form i rdzeni oraz
Srodki oddzielajgce stosowane na rdzennice, modele i ptyty modelowe.

GRUPA PRODUKTOW PRODUKT ZASTOSOWANIE
Piaski specjalne PIASEK piasek chromitowy o matej rozszerzalnosci cieplnej i duzej zdolnosci odbierania ciepta,
CHROMITOWY przyspieszajacy chtodzenie odlewu
SPHERE OX syntetyczny tlenek zelaza ograniczajgcy powstawanie wad odlewniczych zwigzanych
z rozszerzalnoscig cieplng masy i jej gazotwdrczosciag
Rozcienczalniki do TECNO MIX rozcienczalnik na bazie alkoholu etylowego i izopropylowego przeznaczony do
pokry¢ formierskich alkoholowych pokry¢ formierskich
TECNO PLUS dezod9ryzov.vany.alkohol izopropylowy do rozcienczenia alkoholowych
pokry¢ formierskich
Kleje odlewnicze EUR - COLA NL klej o niskiej lepkosci, przeznaczony do tgczenia elementéw form i rdzeni
EUR - COLA HF klej o wysokiej lepkosci, przeznaczony do taczenia elementéw form i rdzeni

SPEED GLUE PR.1

szybkoschnacy klej do rdzeni

SPEED GLUE PR.2

bardzo szybkoschnacy klej do rdzeni

Uszczelnienia form

CORDON - PLAST

sznur uszczelniajacy do powierzchni podziatu i tgczenia potéwek form
dostepne srednice: 4, 5, 6, 8, 10, 12, 15

Srodki oddzielajace

AIR VEST T/63

bezbarwny srodek oddzielajgcy do modeli i rdzennic wykonanych z drewna

srodek oddzielajacy stosowany przy wykonywaniu form z mas wigzanych zywicami

SG - 1008 - .
furanowymi i fenolowymi
SG - 1001 srodek oddzielajacy do metalowych rdzennic stosowanych w procesie COLD BOX
SG-1010 srebrny srodek oddzielajgcy o wysokiej skutecznosci dziatania
SG - 1085 bez silikonowy srodek oddzielajacy do ptyt modelowych stosowanych przy formowaniu
w masach wilgotnych
SG - 2000 $rodek oddzielajacy do proceséw utwardzania mas na gorgco HOT BOX i CRONING
Dodatki przeciwzytkowe | NO COATING czerwony, organiczny dodatek proszkowy ograniczajgcy powstawanie zytek na
X 05 Extra odlewach, przeznaczony do rdzeni bez pokrycia ochronnego
PROSAND AC 03 | hieorganiczny dodatek przeciwzytkowy, ktdry nie zwigksza gazotworczosci mas podczas
zalewania ciektym metalem
D ki .
wog-a-t |I poprawlajace FREE SLIDE dodatek poprawiajacy wybijalnos¢ i usuwanie rdzeni z odlewdw ze stopéw aluminium
ybijalnosé
Srodki do czyszczenia PULITORE COCLEA | preparat do skutecznego czyszczenia mieszarek i zespotéw slimakowych stosowanych
mieszarek PD/71 Plus w systemach furanowych oraz COLD BOX
Srodki do ochtadzalnikéw PROTETTIVO AL/5 preparat si!ikor)owy .zabe'zpieczajacy ochfadzalniki metalowe i ograniczajgcy
metalowych kondensacje wikgoci na ich powierzchni
Srodki odzuzlajace DESESCORIANTE G | preparat aglomerujacy zuzel i utatwiajgcy jego usuwanie z powierzchni ciektego metalu

Dodatki do regeneracji
osnowy

ADITIVO ANTI - K

dodatek wspomagajgcy termiczng regeneracje osnowy z mas zuzytych po procesie
alkaliczno fenolowym

Proszki pokrywowe
zasypki

PIROMAC 100/C

izolacyjny proszek pokrywowy przeznaczony do piecéw i kadzi odlewniczych

FUNKAT E

egzotermiczny proszek pokrywowy o wysokich wtasciwosciach termoizolacyjnych

EUSKATFUND
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Wysokiej jakosci srut stalowy, przeznaczony do wszelkich operacji Srutowania

- Kulisty srut stalowy niskoweglowy,

- Posiada mikrostrukture bainityczng pozbawiong peknig¢, uzyskang dzigki odpowiedniej obrobce cieplnej oraz zastosowaniu
wyselekcjonowanego ztomu o niskiej zawartosci wegla, siarki i fosforu. Charakteryzuje sie wysokg wytrzymatoscia i odpornoscig na zuzycie

- Podczas pierwszych cykli srutowania $rut niskoweglowy umacnia sie, osiagajgc twardosc¢ 46 - 49 HRC. Jest to zwigzana z jego
podwyzszong zawartoscig manganu

- Srut o niskiej zawartosci wegla | wysokiej zawartosci manganu wykazuje duzg odporno$é na uderzenia wyzszg udarno$é oraz odporno$é
na zuzycie. Jego trwato$¢ eksploatacyjna jest o okoto 20 % wigksza niz $rutu wysokoweglowego

- Przez okoto 80 % okresu uzytkowania $rut niskoweglowy zuzywa sie poprzez stopniowe odwarstwienie kolejnych warstw

- Mniejszy udziat potamanych ziaren ogranicza zuzycie topatek rzutowych, turbiny oraz pozostatych elementéw $rutownicy

- Srut jest zalecany do stosowania w odlewniach, kuzniach, walcowniach i kalibrowniach, a takze w przemysle maszynowym,
motoryzacyjnym, lotniczym oraz w produkcji konstrukgji stalowych.

SRUT STALOWY KULISTY WYSOKO | NISKO WEGLOWY

Oznaczenie | Wielkos¢ | wielko$é oczek sit oraz oznaczenie $rutu z maksymalnymi dopuszczalnymi wartosciami procentowymi dla
sita oczka sita | odpowiednich udziatéw skumulowanych. Analiza sitowa. Oznaczenie $rutu stalowego wedtug SAE.
(mm)* 5780 5660 550 5460 5390 5330 5280 5230 5170 S110 S70
7 2,800 Pass all
8 2,360 Pass all
10 2,000 85% min Passall | Pass all
12 1,700 97% min | 85% min 5% max Pass all
14 1,400 97% min | 85% min 5% max Pass all
16 1,180 97% min | 85% min 5% max Pass all
18 1,000 96% min | 85% min 5% max Pass all
20 0,850 96% min | 85% min 10% max | Pass all
25 0,710 96% min | 85% min 10% max
30 0,600 97% min | 85% min Pass all
35 0,500 97% min 10% max
40 0,425 85% min Pass all
45 0,355 97% min 10% max
50 0,300 80% min
80 0,180 90% min | 80% min
120 0,125 90% min
200 0,075

SKLAD CHEMICZNY SRUTU STALOWEGO

: TWARDOSC
C Mn Si S P HRC
Niskoweglowy srut stalowy 0,10 % 1,35 % 0,15 % 0,015 % 0,015 % 40 - 46
Wysokoweglowy Srut stalowy 0,80 % 0,60 % 0,70 % 0,050 % 0,050 % 42 - 48

*zgodnie z zaleceniami ISO
*szybka dostawa $rutu we wszystkich podanych granulacjach

EUSKATFUND
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Zelazostopy sg powszechnie stosowane w produkcji odlewédw zeliwnych i staliwnych w celu uzyskania wymaganych wtasciwoséci

mechanicznych oraz uzytkowych odlewu.
- Dostepne sa rézne frakcje ziarnowe

- Zelazostopy dostepne sg w opakowaniach Big Bag o masie 1000 kg
- Naweglacze dostepne sg w workach po 25 kg, na paletach o wadze 900 kg

ZELAZOSTOPY
PRODUKT SKLAD
Al. < 1,00 %
FeSi 75 %* Al.<0,10 %
Al. < 0,04 %

FeMn 75 %*

wysokoweglowy: C>8 %

rafinowany: C<2%

rafinowany: C<0,5%

FeCr 60 - 75 %*

wysokoweglowy: C<8 %

rafinowany: C<0,5%

NAWEGLACZE

PRODUKT

SKLAD | ZASTOSOWANIE

Koks naftowy

$<0,03 % - naweglacz do zeliwa sferoidalnego

Koks naftowy

$<0,10 % - naweglacz do zeliwa szarego

* dostepne w réznych frakcjach ziarnowych

EUSKATFUND
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Termopary zanurzeniowe w odlewnictwie zeliwa i staliwa

Podstawy techniczne, zastosowanie i znaczenie pomiaru temperatury ciektego metalu

1. Znaczenie pomiaru temperatury w odlewnictwie

Kontrola temperatury ciektego metalu jest jednym z podstawowych elementéw prawidtowego prowadzenia procesu
odlewniczego. Temperatura wptywa bezposrednio na ptynnosc¢ stopu, zdolnos¢ do wypetnienia formy, przebieg krzepniecia,
powstawanie wad odlewniczych oraz witasciwosci koricowe odlewu. W odlewniach zeliwa i staliwa do szybkiego oraz
dokftadnego pomiaru temperatury ciektego metalu powszechnie stosuje sie termopary zanurzeniowe.

Termopara dziata na zasadzie zjawiska termoelektrycznego. Potgczenie dwdch réznych materiatéw przewodzgcych wytwarza
napiecie zalezne od temperatury miejsca ich potgczenia. Sygnat ten jest nastepnie przetwarzany przez elektroniczny miernik
na warto$¢ temperatury wyrazong w °C.

W przypadku wysokich temperatur wystepujacych w odlewnictwie szczegdlnie waine jest zastosowanie materiatéw
termoelektrycznych odpornych na bardzo wysoka temperature. Przyktadem jest termopara Pt—PtRh, czyli wykonana z
platyny i stopu platyny z rodem. W termoparach typu S stosuje sie uktad platyna—platyna/10% rod, ktéry charakteryzuje sie
dobrg stabilnosciag oraz wysoka odpornoscia temperaturowg. Tego rodzaju rozwigzanie stosowane jest réwniez w
jednorazowych termoparach zanurzeniowych przeznaczonych dla odl ewnictwa i hutnictwa.

2. Budowa termopary zanurzeniowej

Typowa jednorazowa termopara stosowana w odlewniach sktada sie z niewielkiego elementu pomiarowego umieszczonego
w odpowiednio dobranym materiale ogniotrwatym. Czujnik chroniony jest przed bezposrednim oddziatywaniem ciektego
metalu do momentu wykonania pomiaru.

Element pomiarowy montowany jest na koricu dtugiej tulei lub rury kartonowej. Konstrukcja taka umozliwia bezpieczne
wprowadzenie termopary w gtab ciektego metalu znajdujacego sie w kadzi, piecu, tyglu lub innym urzadzeniu transportowym
czy metalurgicznym.

W termoparach Euskatfund L-600 oraz L-900 zastosowano uktad Pt—Pt 10% Rh umieszczony w materiale ogniotrwatym o
wysokiej izolacyjnosci, zgodny z wymaganiami BS EN 60584-1. Czujnik zabezpieczony jest aluminiowg ostong. Poszczegdlne
wersje réznig sie przede wszystkim dtugoscia rury kartonowej, co pozwala dopasowac termopare do miejsca wykonywania
pomiaru.

3. Pomiar temperatury ciektego zeliwa

W produkcji odlewdw zeliwnych temperatura ciektego metalu ma bardzo duze znaczenie technologiczne. Zbyt niska
temperatura moze prowadzi¢ do pogorszenia lejnosci, niedolewdw, niespawéw oraz probleméw z prawidtowym
wypetnieniem cienkosciennych czesci formy.

Zbyt wysoka temperatura moze natomiast powodowaé zwiekszone utlenianie kapieli, wieksze straty pierwiastkéw
stopowych, intensywniejsze oddziatywanie ciektego metalu na materiaty ogniotrwate oraz niekorzystnie wptywac na przebieg
krystalizacji.

Pomiar temperatury moze by¢é wykonywany na réznych etapach procesu, miedzy innymi:

* w piecu przed spuszczeniem metalu,

* w kadzi transportowej,

* przed zabiegiem sferoidyzacji lub modyfikacji,

* po przeprowadzeniu obrobki ciektego metalu,

* bezposrednio przed zalewaniem form.
W przypadku zeliwa kontrola temperatury przed zalewaniem pozwala utrzymac wtasciwe warunki procesu i ograniczy¢
réznice pomiedzy kolejnymi partiami produkcyjnymi.

FERRO CAST Solution Sp. z o.0.
ul. Kozielska 1, 47 — 220 Kedzierzyn — Kozle
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4. Pomiar temperatury ciektego staliwa

W odlewnictwie staliwa pomiar temperatury ma szczegdlne znaczenie ze wzgledu na wysokie temperatury procesu oraz
relatywnie waskie zakresy temperatur wymaganych na poszczegdlnych etapach technologicznych.

Temperatura ciektej stali wptywa miedzy innymi na jej lejnosé¢, przebieg reakcji metalurgicznych, zachowanie w kadzi oraz
sposOéb wypetniania formy. Zbyt niska temperatura moze powodowaé przedwczesne krzepniecie metalu i problemy z
wypetnianiem form, natomiast nadmierne przegrzanie zwieksza utlenianie i moze pogarszac czysto$¢ metalurgiczng stopu.

W zaleznosci od gatunku staliwa temperatury zalewania czesto mieszczg sie w zakresie okoto 1500 —1650°C. Z tego wzgledu
wymagane sg czujniki przystosowane do krétkotrwatego kontaktu z metalem o bardzo wysokiej temperaturze.

5. Prawidtowe wykonywanie pomiaru

Aby otrzymac¢ wiarygodny wynik, termopara powinna zosta¢ zanurzona w odpowiednim miejscu kagpieli metalowej. Nie
nalezy wykonywac pomiaru wytgcznie przy powierzchni metalu, poniewaz temperatura tej warstwy moze réznié sie od
temperatury wtasciwej kapieli.

Bardzo wazne jest rowniez, aby miejsce zanurzenia termopary byto wolne od zwartej warstwy zuzla. Kontakt korcowki
pomiarowej z twardym zuzlem moze utrudni¢ jej prawidtowe zanurzenie, uszkodzi¢ czujnik lub doprowadzi¢ do btednego
wskazania temperatury.

Termopara powinna by¢ zanurzona zdecydowanym, ptynnym ruchem i utrzymywana w ciektym metalu do momentu
ustabilizowania sygnatu pomiarowego. Po zakoriczeniu pomiaru jednorazowy element pomiarowy nalezy wymieni¢ zgodnie
z instrukcja stosowanego systemu pomiarowego.

6. Znaczenie termopar dla jakosci odlewow

Regularna kontrola temperatury umozliwia zwiekszenie powtarzalnosci procesu produkcyjnego. Dzieki niej operator moze
podejmowac decyzje o rozpoczeciu zalewania form na podstawie rzeczywistego parametru technologicznego, a nie wytgcznie
czasu przetrzymywania ciektego metalu lub wskazan temperatury pieca.

Prawidtowo prowadzony pomiar temperatury pomaga ograniczyc¢:

* niedolewy i niespawy,

* nadmierne przegrzewanie metalu,

* straty energii,

* utlenianie kapieli,

* rdznice jakosciowe pomiedzy kolejnymi wytopami,

* niekontrolowane zmiany warunkdéw krzepniecia.
Z tego wzgledu termopara zanurzeniowa jest jednym z podstawowych narzedzi kontroli procesu w nowoczesnej odlewni
Zzeliwa i staliwa.

7. Termopary Euskatfund L-400, L-600, L-900, L-1200

Termopary Euskatfund L-600 oraz L-900 sg przeznaczone do pomiaru temperatury ciektego metalu w przemysle odlewniczym
i hutniczym. Producent okresla je jako termopary zanurzeniowe stosowane do pomiaru temperatury zelaza, stali oraz innych
metali zelaznych i niezelaznych.

Wersje o réznej dtugosci pozwalajg dobrac termopare odpowiednio do konstrukcji kadzi, pieca, tygla oraz sposobu organizacji
stanowiska pomiarowego. Jednorazowa koncowka pomiarowa zapewnia szybki pomiar bez koniecznosci dtugotrwatego
przetrzymywania czujnika w ciektym metalu.

FERRO CAST Solution Sp. z o.0.
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TERMOPARA L-400 MM br:
PRZECIWROZBRYZGOWA FERRO CAST

S OLUTI ON

Sp. z o0.0.

CHARAKTERYSTYKA

Termopara Pt-PtRh10 osadzona w wysokoizolacyjnym cemencie ogniotrwatym,
zgodnie z norma BS EN 60584-1 (SUS 90).

1. OPIS PRODUKTU

Czujnik zabezpieczony aluminiowa nasadka. Elastyczny blok stykowy.

2 ZAKRES ZASTOSOWANIA
Odlewnictwo i hutnictwo

3. CHARAKTERYSTYKA PRODUKTU

Tuleja kartonowa

Srednica wewnetrzna: 17,8 +/- 0,3 mm
Srednica zewnetrzna: 28 +/- 1 mm

Dtugosé: 370 +/- 10mm

Punkt staty palladu (Pd): 1553,54°C

SEM zadana / zmierzona: 16224 / 16225 Vv
Réznica: 1 uv /0,5°C

Deklarowana tolerancja: 0 / +3°C

4. SPOSOB UZYCIA

Termopary zanurzeniowe przeznaczone do pomiaru temperatury ciektego metalu. Niezbedne narzedzie w procesach
produkcji zeliwa, staliwa oraz innych metali zelaznych i niezelaznych. Podczas zanurzenia termopary nalezy upewnic
sie, ze powierzchnia kgpieli metalu jest wolna od twardej warstwy zuzla.

5. ZASADY BEZPIECZENSTWA
Patrz karta charakterystyki.

6. PAKOWANIE | PRZECHOWYWANIE

Opakowanie: karton po 40 szt.
Przechowywac¢ w suchym miejscu. Okres przechowywania: 1 rok.

Podane dane i zalecenia opierajg sie na najlepszych doswiadczeniach firmy Euskatfund S.L. Firma nie ponosi odpowiedzialnosci za niewtasciwe stosowanie
swoich produktéw. W przypadku jakichkolwiek pytan lub watpliwosci prosimy o kontakt z dziatem technicznym lub handlowym.

EUSKATFUND
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TERMOPARA br:
L © 600 MM FERRO CAST

L - 900 MM ———— S OLUTION——
L - 1200 MM

Sp. z o.0.
CHARAKTERYSTYKA

Termopara Pt-PtRh10 osadzona w wysokoizolacyjnym cemencie ogniotrwatym,
zgodnie z normga BS EN 60584-1 (SUS 90).

1. OPIS PRODUKTU

Czujnik zabezpieczony aluminiowg nasadka. Elastyczny blok stykowy.

2 ZAKRES ZASTOSOWANIA

Odlewnictwo i hutnictwo

3. CHARAKTERYSTYKA PRODUKTU

Tuleja kartonowa

Srednica wewnetrzna: 17,8 +/- 0,3 mm

Srednica zewnetrzna: 28 +/- 1 mm

Dtugosé: [L-400 - 370+/-10 mm| [L-600 - 540+/-20 mm]| [L-900 - 850+/-20 mm] [L-1200 - 1200+/-20 mm|

4. SPOSOB UZYCIA

Termopary zanurzeniowe przeznaczone do pomiaru temperatury ciektego metalu. Niezbedne narzedzie w procesach
produkcji zeliwa, staliwa oraz innych metali zelaznych i niezelaznych. Podczas zanurzenia termopary nalezy upewnic
sie, ze powierzchnia kgpieli metalu jest wolna od twardej warstwy zuzla.

5. ZASADY BEZPIECZENSTWA
Patrz karta charakterystyki.

6. PAKOWANIE | PRZECHOWYWANIE

Opakowanie:[L- 400 - karton 67 szt.|[L- 600 - karton 67 szt.|[L-900 - karton 67 szt.][ L- 1200 - karton 50 szt. |
Przechowywa¢ w suchym miejscu. Okres przechowywania: 1 rok.

Podane dane i zalecenia opierajg sie na najlepszych doswiadczeniach firmy Euskatfund S.L. Firma nie ponosi odpowiedzialnosci za niewtfasciwe stosowanie
swoich produktéw. W przypadku jakichkolwiek pytarn lub watpliwosci prosimy o kontakt z dziatem technicznym lub handlowym.
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Maquinaria y productos de fundicidn
Pol. Ind Goian C/Padurea 8, 01170 Legutiano SPAIN




	Strona 1
	Strona 2
	3: TEORIA
	4: TEORIA
	5: TEORIA
	6: FENOLOWO ALKALICZNY
	7: FURANOWY
	8: FENOLOWO URETANOWY
	9: PROCES CRONINGA
	10: COLD-BOX
	11: otuliny egzotermiczne
	Strona 12
	Strona 13
	Strona 14
	15: zdjęcia
	16: CYL Z PRZEW
	17: CYL
	18: MINI EXO U
	19: RDZENIE ODŁAMUJĄCE
	20: EURCAST EXPO C
	21: POKRYWKA
	Strona 22
	Strona 23
	Strona 24
	Strona 25
	26: filtry
	Strona 27
	Strona 28
	Strona 29
	Strona 30
	Strona 31
	Strona 32
	Strona 33
	Strona 34
	Strona 35
	Strona 36
	Strona 37
	Strona 38
	Strona 39
	Strona 40
	Strona 41
	Strona 42

