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Gorivo
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'
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Obdelava

Konéni ulitek

Litje je zelo star postopek oblikovanja kovin. NajdiSCa priCajo,da so z lit jem oblikovali v
srednji Evropi predmete iz brona Ze pred priblizno pet tisoc leti, v deZelah ob Sredozemlju so

najdisCa Se starejsa.

Litino iz kositra so poznali ze stari Grki in Rimljani, Zelezo kot litina pa se pojavi Sele ob koncu
srednjega veka. Litje je tista vrsta predelave kovin, pri kateri vlivamo kovino v tekoCem stanju
v posebne forme (kalupe), ki imajo negativno obliko Zelenega polizdelka. Izdelke iz teh form
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imenujemo ulitke, material pa litino. Glede na vrsto materiala, ki ga lijemo, razlikujemo vec
vrst litine:

- sivo litino (dobimo jo iz sivega grodlja)

- jekleno litino (Je trdnejSa in boljSa od sive, tudi drazja. Za njo lahko uporabljamo vse vrste
jekla. Poznamo vec vrst jeklene litine: mehko, srednje trdo in trdo, lahko je tudi
legirana.)

- temprano litino (Bela in Crna temprana litina)

- litino iz medi in bronov (Zlitine bakra in cinka oz. bakra in kositra, svinca, aluminija, berilija,
magnezija itd)

- litino iz lahkih kovin (Najvec¢ aluminij in magnezij)

- litino iz ostalih nezeleznih kovin (Predvsem zlitine na osnovi cinka, kositra in svinca, ki jih
uporabljamo za tla¢no litje, za lezajne zlitine itd.)

Z ozirom na porabo goriva in toplotno vzdrZljivost form naj bo temperature taline ¢im nizja,
vendar nad temperaturo taliSca.

Oksidacija taline nastane na zraku, Se posebno pri visoki temperaturi

Taline se rada navzame plinov, posebno nevaren je vodik, ki nastane iz vodnih hlapov. V
ulitku povzroCa poroznost, krhkost in razpoke. Dusik pride v talino enako kot vodik in
povzroCa predvsem krhkost.

Lunkerji nastanejo zaradi kréenja taline od stene form proti sredini.

Peci za taljenje sive litine

Naloga peci za taljenje sive litine je, doseci tolikSno temperaturo, da se v njej lahko raztali
vloZek. Pe€ omogoci tudi potrebno legiranje in prepreci dostop necistoCam do taline, zasciti
talino pred oksidacijo ipd.

Za taljenje sive litine uporabljamo lahko razlicne peci. Pri opisovanju peci za pridobivanje sive
litine se bomo omejili le na one, ki se v praksi najveC uporabljajo.

Kupolka
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Elektricna peC
Podobne so pefem za pridobivanje jeklene litine.

Livarski pesek

Pred litiem izdelujemo negativne forme (kalupe), v katere vlivamo talino, t.j. tekoCo kovino —
litino in dobimo po ohladitvi Zeleni ulitek. Za izdelavo form uporabljamo najvec livarski pesek ,
v katerega napravimo ustrezno negativno obliko predmeta s posebnim modelom.

Izdelavo form imenujemo formanije.

Za formanje uporabljamo poseben livarski pesek. Ustrezati mora posebnim zahtevam:
Biti mora cenen,
dovolj trden, da vzdrzi forma pritisk raztaljene kovine, posebno pri velikih ulitkih,
biti mora obstojen pri visokih temperaturah,
mora se dobro oblikovati,
biti mora porozen, da lahko odhajajo pri litju nastali plini

Se najbolj ustreza tem zahtevam kremenov pesek, a je sipek in se ne da dobro oblikovati in
ne daje potrebne trdnosti. Zato mu dodajamo razli€nha veziva. NajenostavnejSe vezivo je
glina.

Po koli¢ini gline razlikujemo:
pust livarski pesek (5 — 8 % gline),
srednje masten (8 — 15 % gline)in
masten(do 50 % gline).
Po nacinu pridobivanja livarskega peska jih delimo v:
naravne,
sintetiCne (z raznimi organskimi in anorganskimi vezivi) in
polsinteticne (vezivo je glina).
Po uporabi jih loCimo v:
« modelne,
polnilne,
enotne,
nadalje pa Se:
pesek za sveze forme,
« pesek za suhe forme in
« pesek za jedra
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Po velikosti zrn razlikujemo:
grobe peske,
srednje grobe in
fine peske

Posebno tezko je odvajanje plinov iz jeder. Tudi hlajenje jeder je dosti tezje. Zato izberemo za
pesek za jedra takSna veziva, ki pri viSjih temperaturah razpadejo (Razne moke, ribje in
mineralno olje, melasa, Skrob, smola, bitumen, katran...) in s tem zagotovijo v jedru dovolj
luknjic in kanalov za odvod plinov.

Priprava livarskega peska

Sestoji se iz veC operacij. To so susenje, sejanje, odstranjevanje tujih prime si, drobljenje,
meSanje in vlaZzenje ter rahljanje. Seveda ni potrebno, da pripravljamo vsak pesek po
navedenem zaporedju operacij. Priprava je odvisna od peska samega.

Racunajo, da se uporabi na 1 t ulitkov 5 t livarskega peska.

Livarski modeli

Livarski modeli sluzijo za izdelavo form. Forme so narejene po modelih, izdelanih po zunanjih
oblikah predmetov. Modeli so narejeni navadno iz lesa, za mnozinsko izdelavo predmetov pa
tudi iz sive litine, brona in aluminija. Tam, kjer naj ostane v ulitku luknja, prepreCimo zalitje z
vlaganjem ustrezno oblikovanih iz peska izdelanih kosov - jeder. Za izdelavo jeder
uporabljamo posebne modele - jedrnike. Tudi jedrniki so veCinoma iz lesa.

Poznamo enodelne in dvodelne jedrne ploSce:
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nasfovek, c) plafda noEtavek, ol plodéa

Na mestih, kjer bodo ulitki naknadno obdelani, je treba predvideti dodatke za obdelavo.

Modeli morajo biti izdelani tako, da jih lahko izvleCemo iz form. V ta namen izdelamo ravne
ploskve pod doloCenimi nakloni. Navadno znaSajo taki nakloni od 1 : 20 do 1 : 30. Modele in
jedra izdelujemo po konstrukcijskih risbah z vsemi osnovnimi livarskotehni¢nimi podatki;
naznaciti se morajo delitev modela, jedrni nastavki, jedra, napajalniki (ulivniki), dodatek za
obdelavo, nagib ploskev, koeficient kréenja ipd.

Ko je model izdelan, ga z lakiranjem zaScitimo pred vlago ter barvamo z razliCnimi barvami, s
katerimi oznaCujemo tudi, s kakSno kréno mero je model izdelan, t.j. za kak3no litino je
namenjen. Pri barvanju upoStevamo tudi nekatere zahteve glede obdelave



Formanje

Po nacinih, ki jih uporabljamo za izdelovanje form, loCimo
rocno in
strojno formanje.

Pri ro€nem formanju lo¢imo zopet:

formanje v tleh,
v okvirih in
formanje s Sablono.

Tudi pri strojnem formanju poznamo vec¢ nacinov, ki pa so odvisni od vrste stroja. Stroji za
formanje lahko delajo na razlicne nacine:

pesek lahko tlacijo stresenjem,
preSanjem,
lu¢anjem ipd.

Formanje v tleh:

.

SL2 8 Farrmane v heh -odprio e

al medel b) wkio,c) cev ra LR
plinaw .u;rmﬁmm%
7l aciocni kanal, i) debeling plodde, 1) koka,
J) rormarski pessk
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Formanje v okvirih
(Od risbe do ulitka)
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31.3.12 Formanje spodnjega dela forme
a)f model, &) farmarski okvir, ¢l modeini pesek
dipoinilni pesek, ) lesena ploita ‘
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5. 3.4 Forma pripravifena za iitie
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Izdelava kadi iz sive litine:
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54.3.16 Lraelava kot iz sive litine

{ Toling grileka v forme od spodaj)
o moded Bl jedrni nosiovek,c) irodeini jeatrnik,
4] lerma, e} wiokena jedre, g)obteditey formme

Formanje v tleh — pokrita forma:

c

77 Z

SLIIT Fermange v fleh- pokrita farma

i Faling vslopa v formo oa rgpora) )
u,lﬁ:-rntunl.l' okwrr, b) ermoturnd kavly,
c ) obtezrier forme

Formanje v okvirih:



Sr.iHFnrmmil ¥ okwirih
{ Taling prileka ¥ fermo od rgoraj)
a) spodnji d#l forme, bl rgornji del farme .,
£} jedra, d) abferiler forme

Formanje s Sablono:

51,319 Formanje s Soblong
a) Sablore, b) vreteno, c) formorsii pesek,
d }koks,e)odved piing |

Primer izdelave forme:
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51.1.20 Risbo wtik
i) eblrka rofronfe skene, z ) FURanie shene
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Si..23 Dulikovange in formanje runanje sbiike stene 2"
@/ sabiend r vrelenam, b) zgorni del forme

Strojno formanje

Pri mnozinskem litju bi zahtevalo formanje prevec dobrih formarjev - livarjev, kar bi ulitke

znatno podrazilo. Tu si pomagamo s stroji, ki niso odvisni od spretnosti formarja. Tako delimo
tudi formanje v ro¢no in strojno.

Prednosti strojnega formanja so:



- hitra izdelava,
« natanc¢nost mer in
. dobra kvaliteta form.

Stroj za formanje mora izpolnjevati dve nalogi: stisniti - nabiti mora pesek v formo in lociti nato
model od forme.

Po tem, kako nek stroj tlaCi pesek v forme, razlikujemo vec razlicnih postopkov:
a) postopek nabijanja s tlacenjem

b) postopek nabijanja s stresanjem

C) postopek nabijanja s peS¢enim curkom

Postopek nabijanja s tlacenjem

@) model prifrien na modeing ploads modela v formarski okvir
gjﬂrmqu*: ? ok ’ o) model pritgen ma bat
#nmm% &) Brnar ki okvir
elbat- :J pormazmi okvir
tl iprinditnf droger 4 !
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al model b bel, c)medeing piedco,
d ] fermarzki okvir, &) pormerni olvir

Postopek nabijanja s stresanjem:
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Postopek nabijanja s peS¢enim curkom:
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51332 Formanye x ludanim
peska

@l mode, b) formarski ok,
¢} lucalne kolg

Izdelava jeder
Prav tako izdelujemo jedra roc¢no ali strojno.

Wf’fff#

5.2.35 lzceiova jecer
a) puza, b} bal,c) potisnd vrved
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Susenje form in jeder

Ko model izvleCemo, forma Se vedno ni pripravljena za lit je. Njena trdnost je navadno Se
premajhna. Da formam povecamo trdnost, jih suSimo. Le redko, navadno pri manjsih in
enostavnejsih ulitkih, ljemo kar v neposusSene forme, toda le takrat, kadar je zagotovljeno
zadostno odvajanje plinov in par. V takem primeru naredimo forme iz pustih pes kov, torej
takih, ki imajo zelo malo veziva. Ker je barva take forme zelenkasta (kremenov pesek brez
gline daje zelenkasto barvo), jih imenujemo tudi zelene forme, lit je samo pa lit je v vlazne ali
zelene forme.
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al ragane! 3 for mami, blvrgia, o) forme, o) kurile

5{.3.42 Preprosfo suisnje form v leh

Premazi in posipi

5 posipi in premazi preprecimo, da se pri formanju ne sprime model s formo oziroma, da se
pri lit ju ne zapecCe pesek na povrsino ulitka Oboji tvorijo med formo in modelom oziroma med
formo in talino plast ki prepreci, da se pesek ne prime na model ali ne zapece na uli tek.

Okviri za formanje



51344 Formarski okvir - Bi.3.45 Cep zo prenaiore z dvigaiom
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Si. 3. 48 Okrog¥ Rormarski
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Ulivni kanali

Formo polnimo skozi ulivni sistem. Kvaliteta ulitka je odvisna v veliki meri od nacina litja.
Glede na to lahko polnimo livno votlino (formo) od spodaj, od zgoraj, od strani spodaj, od
strani zgoraj in od strani v sredini. Ulivni sistem forme je sestavljen navadno iz lijaka,
razdelilnega kanala in dovodnih kanalov. Razen tega ima lahko ulivni sistem Se druge
izvedbe, ki pa jih uporabljamo v posebnih primerih. Dober dolivni sistem mora zadostiti
naslednjim pogojemi:
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- napolniti mora v doloCenem €asu livno votlino

- zadrzati nekovinske vklju€ke (zlindro, zrak, pline ipd.)
- omogociti Cimbolj mirno gibanje taline v formi

- biti mora ¢im manjsi.

P
1
el
b -
I
i Gl e slite e
a b € |
SI.3.49 Litkernike 51,3, 50 Vraf ljoks
alutivea fada b) vral : a) praviien, bl dober, ¢ d)nepravilen

L .

nmtjwm ﬂlﬂfﬂ:ﬂh‘li‘ v bl Fob

S35 Lirend aislem
a) wiivnik, b) razdediin ianol, ¢ dowodnd anal



L

.

..I'_.-__.-'

&
PREEs | Y
o

e | oy
:5“::,*’{, o
Py <
S -
ffﬂ“

.l'- (]
.-".-__.-__.-‘.-"'

ObteZitev form

Talina, ki napolni livno votlino - formo, izvaja na stene formo hidrostaticnl tlak. Ta tlak hoCe pri
vzdigniti zgornji okvir forme. Da to preprec¢imo, moramo formo obteZiti.

Hidrostatski tlak p izraCunamo po enacbi

p = h.0 [N/m?]
h = livna viSina [m]
0 = specificna teza zlitine [N/m?]
Sila F1, s katero skuSa hidrostati¢ni tlak p dvigni ti gornji del forme, pa znaSa:
Fi=p.A=h.0[N]
A = povrsina, na katero deluje hidrostati¢ni tlak [m?]

Zaradi netoCnosti v raCunanju teze forme (forma je lahko bolj ali manj natlacena in zaradi
varnosti, obtezimo formo s 50% dodatkom. Enacba za obteZitev je naslednja:

Gi+Gu=15F
Gr = lastna teZa gornjega dela forme [N]

G. = teza utezi, s katero moramo obteziti formo [N]
F. = sila, lei jo povzroca hidrostatski tlak p [N]
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5,236 Formg brer pedro | 5.1 57 Forma r jedrom

UposStevati moramo Se silo vzgona F. (upoStevanje jedra)
Fz = V( |:|1 - Dz) [N]

V = Volumen jedra
0, = specificna teZa kovine [N/m?]
0, = specificna teZa materiala, iz katerega je jedro [N/m?]

Vzgon skuSa dolga in tanka jedra upogniti ali zlomiti, zato taka jedra podpremo:

Postopki litja in prenaSanje taline:
Ulivamo veCinoma v tleh oz. vecCdelne v okvirih v lezeCem stanju.

Talina priteka v formo od zgoraj ali od spodaj. Talino dodajamo ¢im bolj enakomerno, brez
prekinitev, sicer imamo neenakomerno ohlajanje in oksidacijo.

Talino moramo od talilnih pecCi do form prenasati.



SL3.61 Livarsho porme

&} rocng ok, bl prencs
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JEKLENA LITINA
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Skoraj vse vrste legiranih in nelegiranih jekel lahko uporabljamo za jekleno litino.

Jeklena litina je trdnostno boljSa in tudi bolj Zilava kakor siva litina, ima pa visje taliS¢e in vecje
krCenje. Zaradi viSjega taliSCa in vecCjega krCenja nastajajo v ulitkih lunkerji in notranje
napetosti. Talina iz jeklene litine je bolj tezko tekoCa kakor pa talina iz sive litine, kar povzro€a
dodatne tezave pri lit ju. Ulitki iz jeklene litine imajo zaradi tega bolj grobo povrSino kakor iz
sive litine. V primerjavi z gnetenim jeklom ima jeklena litina grobo strukturo. To lahko
izboljSamo z normaliziranjem.

Peci za taljenje jeklene litine

Za proizvodnjo jeklene litine sluzijo razlicne peci:
martinovke,
konvertorji ter
elektricne peci.

Elektricni oblocCni peci

z direktnim oblokom, z indirektnim oblokom

a) izpust, b) ogljene elektrode, c)vrata za nakladanje, d) mehanizem za nagibanje, €) pecica

Indukcijske peci:

Visokofrekvencna elektriCna pecC - Kapaciteta peCi znaSaod 0,1 ... 10 t
frekvenca toka pa od 500 ... 10000 Hz.
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al indukciiska pet z jedrom, b visokofrekenina pet
Forme za litje jeklene litine

Forme za jekleno litino morajo biti trd nejSe, zaradi tega jih moramo mocneje nabiti.-To je tudi
vzrok, da uporabljamo pogosto za te forme okvire iz jeklene litine. Druga slaba stran, ki se
pojavi zaradi mocnejSega nabijanja, je v tem, da so forme manj porozne. To odpravljamo
tako, da naredimo v formi veC zracnih kanalov (formo prebadamo s posebnimi iglami).

SL3. 88 Forma za koio ix jekiene litine
@l jolove glave, b.c) jedra. dl forrmarak? sk

Zaradi strjenja jekla od stene form proti sredini nastanejo v sredini votla mesta — lunkerji.
Posledica kréenja so tudi razpoke v vrocem.

To preprecCimo z razlicnimi ukrepi:

- pri formanju pazimo, da izdelamo formo tako, da so debelejSi deli forme zgoraj, tanjSi pa na
dnu. Tako lahko napajamo pri strjevanju debelejSe dele Se s talino

- s primernimi napajalniki dosegamo, da nastane lunker v napajalniku, ki ga potem
odstranimo. Te napajalnike imenujemo ve

krat tudi jalove glave.
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- z izbiro ustreznega livnega sistema lahko spreminjamo srediSCe krCenja

- s povecano hitrostjo litja in nizjo temperaturo taline zmanjSujemo temperaturne razlike v
ulitku Splosno pravilo litja: ljemo €im hitreje pri ¢im nizji temperaturi

- z uporabo hladilnih teles dosegamo prav tako enakomernejSe kréenje

- v izogib razpokam v vroCem opremimo ulitke s ojaCevalnimi rebri. Te se najprej ohladijo in s
svojo trdnostjo preprecujejo nastanek razpok na nevarnih mestih.

Med postopkom ohlajanja ulitka sezigamo pogosto na jalovih glavah posebno prasnato
mesSanico, ki daje visoko temperaturo. MeSanica je podobna sestavi termita pri varjenju in
sestoji iz Cistega aluminija, Zelezovega in manganovega oksida kot nosilca kisika in ferosilicija
kot dezoksidacijskega sredstva. Pri vzigu aluminij zgori in se veze pri tem s kisikom iz oksidov
mangana in Zeleza ter sprosca pri tem visoko temperaturo. Tako ostane v jalovi glavi talina
daljSo dobo tekocCa in lahko napaja uli tek pri kréenju.

LITJE NEZELEZNIH KOVIN

Lit je nezeleznih kovin je laZje kakor litje sive ali jeklene litine. TaliS€e nezeleznih kovin je
namrecC dosti nizje in je zaradi tega delo enostavnejSe. K nezeleznim kovinam, ki pridejo v
postev za litje, pristevamo predvsem baker, cink, kositer, svinec, nikelj, aluminij, magnezij in
njihove zlitine. Za taljenje posameznih kovin uporabljamo razlicne talilne peci.

Pedi za taljenje:
Navadne talilniSke peci
a) Talilni lonci
by Talilni bobni
c) Talilni kotli
ElektriCne talilniSke peci

%zzzz%
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Elektricna indukcijska pec za taljenje aluminija




Forme

Za litje neZeleznih kovin uporabljamo,forme iz peska, pogosto pa tudi tako imenovane trajne
forme (kokile).

POSEBNI NACINI LITJA
Centrifugalno litje

Za izdelavo rotacijskih votlih teles kakor so cevi, puse, kolesa ipd. uporabljamo centrifugalno
litle. Za to uporabljamo posebno votlo formo, ki se vrti okoli svoje osi.

5(.4.70 Centriftupaine iifre
alfarimg, blcer, cllivna poney, d) vodiia | lirnice)

Pri centrifugalnem lit ju niso potrebna jedra, ulitki imajo gladko povrsSino, niso porozni in
nimajo vkljuckov Zlindre ali peska. Razen tega pri centrifugalnem litju tudi ni ulivnikov in
oddusnikov, kar povzroCa prihranek materiala. S tem naCinom dobljena struktura je
drobnozrnata in ima zaradi tega vecjo trdnost. Forme so enostavne, lijemo pa lahko sivo lit
ino, jekleno litino, medi, brone itd.

Tlaéno litje

Tlak med litiem na talino povzroca, bo ta izpolnila vsako Se tako zavito vdolbino - formo. To
izkoris€amo tudi pri litju. Litje pod tlakom uporabljamo pri serijskem litju lazjih ulitkov iz
nezeleznih kovin.

Navadno razlikujemo dva nacina tlacnega litja:

tlacno litje v tekoCem in
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51071 Litje podt Hakom v fekolem sianju

Iravodeina kokita, 2) Soba, 3) bot, 4) vaij 5)kling, ) noe
prova 2o irmelavange, 71 ulrhek

tlacno litje v testastem stanju.

EI

e

5117 Lije pod akom v lestasiem sianju

1) kakita, 2) vall, X ponvico, 4/ liina v fesfasiasiem sionju,
5) utitek

Za tlacno lit je pridejo v poStev materiali z ne prevec visokim taliSCem, npr. kositer, svinec,
cink, aluminij in baker ter njihove zlitine.

Kontinuirno litje

Kontinuirno lit je (Strangguss) je moderen postopek litja, ki so ga uporabljali nedavno le za
litte nezeleznih kovin. V mlajSi dobi je pa bil uporabljen tudi pri litju jekla in ga priStevamo
danes k zelo obetajo¢im nacinom litja.



Shema kokile po "HOT TOP - gas slip” metodi litja drogav

- Razdslilni Zleb
- Talina

- Strjena talina (drog)
- Hot-top

- Vodni obrog

= Direktno ohlajanje
Starini copat

= G LN e G P =
'

Ciséenje ulitkov

Ko napolnimo formo s talino, po¢akamo, da se talina strdi in nastali ulitek ohladi.
Ohlajeno formo nato izpraznimo, pecene forme stoléemo, kokile pa odpremo in
potegnemo iz nje ulitek. Dobljeni ulitek moramo Se naknadno obdelati, t. . struZi ti, frezati,
skobljati ipd. Preden pa ga lahko obdelujemo, ga moramo primerno ocistiti. Na njem so
razni prilitki (litina se strdi tudi v ulivnikih in oddusnikih), drzZi se ga pripecen pesek, vidni
S0 razni grebeni in robovi, ki lahko nastanejo zaradi deljenih form ipd., zato ga je
potrebno ocistiti.

Najveckrat se posluzujemo ro¢nega dela - vecjih ro¢nih kladiv in jeklenih palic.

Ulitkom moramo porezati prilitke (lahko jih je vec), izbiti jedra in jih v grobem ocistiti.

Razlikujemo:
. grobo cisCenje,
. CiSCenje s SCetkami,
. z vibratoriji,
. s Cistilnimi bobni,
. s peS€enim curkom (kremen),
. z vodnim curkom,
. kemijsko CisCenje.
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V modernih livarnah uporabljajo za praznjenje form tudi posebne vibratorje, ki formo toliko
razrahljajo, da lahko potegnemo iz nje ulitek.
e
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Sl. 3. 76 Vibrator za stresanje form
a) gred z utezmi, b,c) utezi,d) pogonska jermenico, e) palice reSetke, f) vzmeti, g) zas
itna ploCevina, h) okvir reSetke, i) nosilni okvir

W

NovejSi postopki litja

Litje v maske

Lit je v maske je nov postopek litja, ki se je razvil Sele med drugo svetovno vojno. PO tem
postopku uporabljamo namesto kompaktnih form forme v obliki maske (lupine) in votla jedra.

Za to uporabljamo Cisti kremenov pesek (brez gline in kovinskih oksidov), ki mu primeSamo
vezivo, sestavljeno iz 90% fenolne in kresolne smole in 10% heksametilentetramina. Modeli

S0 iz sive litine, medi ali aluminijevih zlitin.

i

i
T W m o

50, 3.78 Noprave 2o l'a.'nh;hr:l sk
1} rabej 5 frmarsio medanice, 2.3) modeing plodéa r moa
delorn, 4 rodica za rrienfe robojo,5) maskg

Postopek lahko uporabimo za vse vrste litine, ki imajo taliSCe ta ko visoko, da lahko-zgori
primeSano vezivo (fenolna ali krezolna smola). PO tem postopku lahko lijemo ulitke, ki imajo
toleranco 0 0,2 mm.

Precizijsko litje



Za ta postopek uporabljamo enodelne modele, ki so narejeni iz voska ali polistirola. Model
odstranimo iz forme tako, da ga raztalimo (vosek) ali sezgemo (polistirol) in je torej pri
navadnih temperaturah trd, segret pa se stali oziroma zgori in tako izprazni livno votlino.

Natan¢nost ulitka je 0 0,2 mm.

LIVARSKE NAPAKE
Obstaja mednarodna klasifikacija livarskih napak.
Vzroki livarskih napak so lahko zelo razlicni:
premajhna trdnost form,
napacni ulivni sistemi,
nepravilno lit je ipd.
Vge to povzroCa, da ne dobimo Cistega ulitka, da ima ulitek vkljuCke ali odprta mesta - votline
itd:
« lzrastki nepravilnih oblik nastaejo na povrsini ulitka. To so odvecni masivni ali ploski
navzven Strleci deli na ulitku
b

5.3.80
alulifok b} irrosiek

Votline — lunkerji so napake, €e ima ulitek eno ali ve€ votlin, ki so popolnoma obdane s
kovino ali pa so odprte proti povrSini uli tka. Tako poznamo zunaniji lunker in notraniji
lunker (sl. 3.81). V to skupino napak spadajo tudi plinski mehurcki. PovrSilna
mehurckov je lahko gladka in Cista ali pa oksidirana. Mehurcki se lahko pojavljajo
posamic ali skupinsko.

/
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@ uli B A ang Ranieer,clne =
fravgi lunker

Prekinitev mase ulitka:
o Hladen var,
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o Razpoke v vroCem,
o Razpoke v hladnem,

<]
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o ulifel, bty popoing .m:ﬂ.hmr.
c)deing prekiniley ol raspoka

Vkljucki:
o Tuji kovinski vkljucki,
o Kroglice,
o Trda mesta,
o VKljucki zlindre

b

¢ c
&.34%
alulitek b vkijuek napovrsing
&) vk{iuded v nobanjost’

Deformacije (neenakomerno ohlajanje...),

Povrsinske napake:
o kapljice (zaradi izcejanja posameznih komponent litine),
o pripeCen pesek (neustrezen material za formanje...),

o kraste (kovinske luske...)



