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Anotace Tento materiál doplňuje  učebnici „Technologie 2, díl 1“ kapitolu 

slévárenství a usnadňuje pochopení zásad technologie výroby odlitků 



Postup výroby odlitků 

–  formování do rámu 
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Úvod 

• Tato prezentace slouží k zvýšení 

přehlednosti výkladu  kapitoly slévárenství 

strojírenské technologie 2 , 1 díl – 

polotovary a jejich technologičnost 
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pracoviště ve slévárně 

 obr. 1  [1] 

Postup výroby 

odlitku a oběh hmot 

ve slévárně     
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Od výkresu  k odlitku 

 obr. 2 [1] 

Výrobní výkres 

lité příruby 
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Od výkresu  k odlitku 

 obr. 3 [1] 

výkres lité příruby (čerchovaně) s přídavky na obrábění a 

technologickými (úkosy, rádiusy) 
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Od výkresu  k odlitku 

 obr. 4 [1] 

Podle výkresu odlitku je 

zhotoven model se 

známkou k ukotvení jádra 

sloužícího předlití otvoru 

Model je ze dřeva, kovu, 

plastu aj. 
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Od výkresu  k odlitku 

 obr. 5 [1] 

V dřevěné formě zvané jaderník se z jádrové směsi vytvaruje jádro 
včetně kuželových zámků  (pravé jádro- je obtékáno kovem ze všech 
stran) 
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Od výkresu  k odlitku 

 obr. 6 [1] 

polovina modelu se 

položí na čepy 

formovací desky a po 

vložení rámu se 

zasype formovací a 

výplňovou směsí 

Udusá se 
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Od výkresu  k odlitku 

 obr. 7 [1] 

Po zaformování druhé 

poloviny modelu, kde 

je navíc vtoková 

soustava a nálitek se 

model vyjme a tím 

vznikla dutina pro 

vložení jádra a odlitek 
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Od výkresu  k odlitku 

 obr. 8 [1] 

Složená forma pro lití 

Úkladek slouží k zatížení 

formy a vyrovnání 

vnitřních sil litého 

kovu 
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Od výkresu  k odlitku 

 obr. 9 [1] 

Surový odlitek 

Po odlití a vychladnutí 

kovu se forma rozbije, 

písek propadá roštem 

a vrací se zpět k 

využití formování 

Rámy se vrací zpět k 

zaformování nových 

odlitků 
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Od výkresu  k odlitku 

 obr. 10 [1] 

Hrubý odlitek 

vznikne odstraněním 

nálitku a vtokové 

soustavy 

Čistý odlitek vznikne z 

hrubého dokonalým 

očištěním formovací 

směsi 
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Od výkresu  k odlitku 

 obr. 11 [1] 

Porovnání výkresu a polotovaru odlitku připraveného pro tepelné 

zpracování a obrábění 
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Vtoková soustava 

 obr. 12 [1] 

Vtoková soustava 

slouží : 

k dopravě kovu z povrchu 

formy do dutiny formy 

k zachycení nečistot a 

strusky  

Po vychladnutí odlitku se 

soustava urazí a vrací 

se na přetavbu 
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Nálitek 

 obr. 13 [1] 

Nálitek 

slouží k: 

- odvzdušnění formy 

- zjištění  naplnění formy 

kovem 

- doplňuje odlitek kovem 

chybějícím objemovým 

smrštěním 
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opakování  

1a) V jakém případě používáme pravé 

jádro 

1b) Z jakého materiálu je zhotoven 

model 

2a) Jak se odlišuje model od 

předpokládaného výrobku  

2b) Uveďte příklad použití jaderníku 

3a) Jaký je rozdíl mezi hrubým a 

čistým odlitkem 

3b) Jaký je rozdíl mezi surovým a 

čistým odlitkem 

4a) Co se provádí s použitou 

formovací směsí 

4b) Co se provádí s chybnými odlitky 
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