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Odlewanie aluminium

Aluminium (wtasciwie jego stopy)jest jednym

z najpopularniejszych surowcow wykorzystywanych
do produkcji opraw oswietleniowych. Aluminium
zapewnia duzg swobode w zakresie ksztattow
produktow koncowych oraz doskonate
odprowadza ciepto zwnetrza korpusow
produktow. Z drugiej strony, aby uzyskac odlewy
najwyzszejjakosci, wymagane jest bardzo
zaawansowane wyposazenie i duza wiedza
techniczna, tzw. ,know-how”.

Aby zapewnic dtugotrwatag ochrone antykorozyjna
swoich wyrobow NORLYS wykorzystuje stopy
aluminium pochodzgce z Europy i stosuje
najnowoczesniejsze procesy odlewania
cisnieniowego. Na koniec przeprowadza
wieloetapowy proces fizycznego i chemicznego
przygotowania powierzchni odlewow wrazz
koncowym etapem malowania proszkowego,




Narzedziownia ™

NORLYS posiada nowoczesnie wyposazong
Narzedziownie oraz dedykowany zespot inzynierow,
ktorzy projektuja i wykonuja formy wysokocisnieniowe,
narzedzia do okrawania orazinne narzedzia pomochicze.
Wykonujemy rowniez regularne prace konserwacyjne

i naprawcze wszystkich form do odlewania cisnieniowego
uzywanych w naszej odlewni.

Ponadtojestesmy w stanie zaprojektowaciwykonacinne
rodzaje narzedzi, ktore sg wykorzystywane w roznych
dziatach produkcyjnych w catejfabryce Norlys.

W naszej Narzedziowni posiadamy nowoczesny
parkmaszynowy, w sktad ktorego wchodza:

- frezarki CNC

- elektrodrazarka drutowa

- elektrodrazarka wgtebna

- szlifierka do ptaszczyzn

- szlifierka narzedziowa

« prasa do tuszowania

- inne, konwencjonalne frezarki i tokarki




Etapy procesu
wysokocisnieniowego
odlewania aluminium

1. Topienie metalu (stopu)

Piec szybowy (topialny) do topienia metalu musibyc¢
wypetniony odpowiednim stopem aluminium, ktory

zawiera mieszanine sztab stopu (tzw. ,gasek”) wraz ze
,Ztomem obiegowym” pozyskanym na koncu procesu
odlewania cisnieniowego, przez przycinanie uktadow
wlewowychiprzelewowych na okrojnikach. Pod wzgledem
0golnej jakosciiwydajnosci catego procesu odlewania
cisnieniowego, taka mieszanina (surowy i przetopiony stop),
zapewnia znacznie lepsze wtasciwosciniz same ,gaski”.

Piec szybowy musiuzyskac odpowiednig temperature
(720+ stopni Celsiusza), zeby zmienic stan stopu
ze statego w ciekty.

W naszym przypadku energii do topienia aluminium
dostarcza gaz - piec szybowy jest piecem opalanym gazem.




2. Przelanie ciektego stopu
do kadzitransportowej.

W odpowiednim momencie operator otwiera
pieciwlewa ptynny stop do specjalnego
kontenera - tzw. ,kadzitransportowej”’, w
ktorej stop poddawany jest dalszejobrobce.

Gtownym celem tego etapujest zapewnienie
transportu stopionego aluminium do maszyn
do odlewania cisnieniowego.

3. Rafinacja

Tojedenzkluczowych etapow poprzedzajgcych
proces odlewania cisnieniowego. Ogolnie rzecz
biorac, polega on na usuwaniu roznych gazow
zanieczyszczajgcych stop (odgazowanie).
Na tym etapie usuwa sie rowniez wszelkie
zanieczyszczenia state (,zuzel”) z powierzchni.
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Proces tenzmienia 0ogolng gestosciporowatosc
odlewow cisnieniowych. Zapewnia on znacznie
lepszg odpornosc na korozje nizw przypadku |
uzycia nierafinowanego stopu.




4. Odlewanie wtasciwe:
4.1 strzat aluminium do formy

4.2 wyjecie odlewuzformy

W trakcie procesu (4.1) ptynne aluminium jest
wttaczane (wstrzeliwane) pod cisnieniem do formy.
W tym momencie rozpoczyna sie proces jego
krzepniecia. Po uptywie scisle okreslonego czasu,
odlew musizostac wyjety zformy za pomoca
robota odbierajgcego (4.2). Cykl konczy sie
natrysnieciem specjalnego srodka oddzielajgcego
do otwartejformyijej ponownym zamknieciem.

5. Okrawanie

W procesie usuwania uktadow wlewowychi
przelewowych zuzyskanych odlewow
wykorzystuje sie rozne narzedzia do przycinania
i wykrawania.

Tak uzyskane elementy sg gtownym zrodtem
,Ztomu obiegowego”, ktory jest ponownie
wykorzystywany w poczatkowym etapie catego
procesu odlewania (etap topienia).




Weryfikacja
| testy

Wszystkie powyzsze dziatania,
wykonywane w scisle
kontrolowanych warunkach,
nie miatybyznaczeniabez
ciggtejweryfikacjii testow.

NORLYS w swoichlaboratoriach
stale kontroluje probkistopow
produkcyjnych, atakze
elementy odlaneztych stopow
| jJuzpomalowane.

Testy te, przeprowadzane
zgodnie zrygorystycznymi
normami SO, stanowig bardzo
dobrywskaznik przysztej
odpornoscinakorozjew
rzeczywistychwarunkach.
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Kontakt

Norlys AS

Hovfaret 4B, NO-0275Oslo

P.B1014 Hoff, NO-0218 Oslo - Norway
info@norlys.com
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