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Rys. Współczynnik ściśliwości  

 

Rys. 1 Standardowa płyta modelowa. Wymiary gabarytowe dla różnych maszyn formierskich 

DISAMATIC 



 

Rys. 2 2013 DMM 

 

 

Rys. 3 2070 DMM 



 

Rys. 4 Wykorzystanie obszaru powierzchniowego 

 



 

Rys. 5 Powyższa tabela powinna być używana tylko dla maszyn formierskich 2013, 2120/B, 

2130/B 

 



 

Rys. 6 Standardowa żeliwna płyta modelowa z całkowicie zmechanizowanymi mosiężnymi 

modelami. 

 

Rys. 7  Graficzne przedstawienie odchyleń modelu 



 

Rys. 8 Przekrój typowej maski rdzeniowej 

 

Rys. 9 gdy rdzeń jest włożony do formy to powierzchnie dociskania (mocowania) elementów 

ustalających trzymają rdzeń w ustalonej pozycji poprzez pasowanie (1) i zabespieczenie 

rdzenia przed przechyleniem (2) 



 

Rys. 10 Tolerancje wymiarowe dla elementu ustalającego, który może być stosowany w 

większości przypadków. Na szkicu powierzchnie dociskania są pasowane przez wgniecenie, a 

powierzchnie podtrzymujące przez wymiary.  

 

Rys. 11 Tolerancje wymiarowe dla elementów ustalających stosowanych tam gdzie rdzeń 

wymaga większej stabilności w wykroju maski rdzeniowej. Na szkicu powierzchnie 

dociskające są pasowane przez wgniecenie, a powierzchnie podtrzymujące przez wymiar. 



 

Rys. 12 Typowy element ustalający podpórek rdzeniowych dla częściowo pionowych form. 

 

Rys. 13 Tolerancje wymiarowe dla prowadzącego elementu podpórek rdzeniowych dla 

małych rdzeni. 



 

Rys. 14 Standardowy nomogram doboru wlewów dla stopów żeliwnych  

 

Rys. 15 Rozmieszczenie na płycie modelowej 



 

Rys. 16 Sposób doboru powierzchni przekroju wlewu doprowadzającego 

 

Rys. 17 Standardowy wlew rozprowadzający 

 



 

Rys. 18 Standardowy zbiornik wlewowy 

 

 



 

Rys. 19 Standardowe kształty nadlewów 



 

Rys. 20 Przykład projektu dla DISAMATIC 



 

Rys. 21 Obliczanie modułów dla różnych kształtów 


