1. METODY WYTWARZANIA ODLEWÓW

- grawitacyjne - struga ciekłego metalu płynie we wnętrzu formy ,przepływ ten najczęściej odbywa się wyniku działania siły ciężkości. 

- ciśnieniowe - polega na wprowadzaniu metalu do wnęki formy pod wysokim ciśnieniem .Ciśnienie to wywierane jest na ciekły metal przez tłok .

2. JEDNOCZESNE I KIERUNKOWE KRZEPNIĘCIE ODLEWÓW W FORMIE

- kierunkowe - polega na przemieszczaniu ciągłego frontu krystalizacji z jednego pkt. do drugiego. W jego wyniku powstają w metalu kryształy wydłużone w jednym kierunku, zgodnym z kierunkiem odprowadzania ciepła, zwane kryształami dendrytycznymi.

- jednoczesne - w jego czasie kryształy w metalu tworzą się w różnych miejscach kąpieli, budujących nieciągły front krystalizacji wyniku tego typu krzepnięcia kształt kryształów ,zwanych równoosiowym jest zbliżony do kulistego.

3. KLASYFIKACJA MAS FORMIERSKICH I RDZENIOWYCH
a) masy klasyczne-materiałem wiążącym są gliny formierskie, w skład masy wchodzą osnowa(piasek kwarcowy)lepiszcze(bentonit),dodatki(pył węglowy) i woda.

b) masy specjalne formierskie i rdzeniowe stosuje się je przede wszystkim na rdzeniu:

- masy przedmuchiwane CO2 - przedmuchiwane masy powoduje silne utwardzanie odlewu. Skład piasek, szkło wodne, lepiszcze

- sms - szybkie masy samowiązące - skład piasek kwarcowy, szkło wodne, utwardzacz. Masy te wykorzystuje się przy średnich i dużych odlewach żeliwnych
- cms - ciekłą masa samowiążąca –skład: piasek kwarcowy, szkło wodne, utwardzacz, spieniacz. 

- metoda COLDBOX - żywiczne masy chemoutwardzalne Skład piasek kwarcowy, żywica organiczna, utwardzacz, rozcieńczacz.

- masa skorupkowa – skład: piasek kwarcowy, bakelit, utwardzacz, substancja zwilżająca.

4. PODSTAWOWE WŁAŚCIWOŚCI TECHNOLOGICZNE MAS FORMIERSKICH 

- płynność - jest to zachowywanie się masy formierskiej jako gęsta ciecz.

- plastyczność - aby forma nie pękała i odlewy się nie uszkadzały

- gazotwórczość - im mniejsza tym masy są lepsze, bowiem trzeba mniej gazów odprowadzić z masy formierskiej.

- przepuszczalność -wykonuje się w masie formierskiej nakłucia ,którymi  wydostają się gazy do płaszczyzny podziału, a następnie na zewnątrz.

- podatność - dotyczy to przed wszystkim mas rdzeniowych. Chodzi tu o podatność mas na skurcze materiału podczas krzepnięcia.

- wybijalność - nakład pracy jaki musimy włożyć żeby rdzeń usunąć z formy

5. Podstawowe właściwości technologiczno-odlewnicze stopów.

a) Naddatek na obróbkę – wielkość naddatku na obróbkę skrawaniem zależy od następujących czynników:

-  Wielkości odlewu – przy większych wymiarach gabarytowych dajemy większy naddatek na obróbkę.

-  Położenia powierzchni obrabianej odlewu przy odlewaniu – górna powierzchnia odlewu jest bardziej narażona na zanieczyszczenia dlatego dajemy tam o 50% większy naddatek.

-  Klasy jakości wykonania odlewu.

b) Naddatek na skurcz – modelarz przy wykonywaniu modelu posługuje się miarą skurczową, jest to przymiar o podziałce powiększonej proporcjonalnie do skurczu liniowego określonego tworzywa odlewniczego.

c) Pochylenie odlewnicze – nadajemy je powierzchniom roboczym modeli i rdzennic celem ułatwienia wyjmowania modeli z formy oraz rdzeni z rdzennic

6. KLASYFIKACJA PIECÓW STOSOWANYCH W ODLEWNICTWIE

- żeliwiaki - to piece do konstrukcji szybowej do wytopu żeliwa

- piece na paliwo ciekłe gazowe – piece w których źródłem ciepła jest ciepło spalania paliw ciekłych lub gazowych .Do wytwarzania strumienia gorących spalin służą palniki.

- piece elektryczne - zamiana energii Elektrycznej na cieplną zależy, jak wiadomo, od rodzaju i stanu materii oraz różnicy potencjałów wytworzonych na granicach obszaru. Aktualnie w przemyśle stosuje się piece oporowe łukowe o łuku bezpośrednim.

7. KLASYFIKACJA MASZYN FORMIERSKICH - maszyna formierska jest to urządzenie do formowania. Do najbardziej stosowanych maszyn formierskich należą formiarki wstrząsowo-prasujące.

- formierka - jest to maszyna formierska czyli maszyna do wykonywania form odlewniczych z masy formierskiej.

- narzucarka - jest to urządzenie do narzucania masy formierskiej.

- strzelarka - jest to urządzenie służące do wstrzeliwania masy najczęściej w rdzennice. 

- nadmuchiwarka - jest to urządzenie mające na celu wypełnienie rdzennicy masą,z równoczesnym zagęszczeniu tej masy, wolnoruchnięcie do wnęki formy.

8. PRZYKŁADY MECHANIZACJI I AUTOMATYZACJI PRODUKCJI ODLEWÓW W FORMACH PIASKOWYCH

Linia formierska - stosowana jest przy bardziej zorganizowanej produkcji masowej, linie formierskiej stosuje się w celu uwygodnienia procesu formowania. Linia formierska służy do wyrobu formy od początku do ostatniego etapu jakimi jest dostarczanie gotowej formy odlewniczej do odlewni głównej.
9. WADY ODLEWÓW I ICH USUWANIE

a) wady odlewów - sposób wypełniania formy, jak potwierdzono w praktyce, decydująco wpływa na jakość odlewów. Zbyt mała lub zbyt duża prędkość albo temperatura zalewania oraz niepowodzenie ukształtowania kanały .układu wlewowego mogą być przyczyną wystąpienia wielu wad odlewniczych, takich jak: 

- niedolewy(niewypełnienie wszystkich przestrzeni wnęki formy)
- zanieczyszczanie wewnętrzne i zewnętrzne odlewu
b) Usuwanie wad odlewów - wady powstałe w procesie technologicznym mogą być naprawialne lub nie. Sposoby napraw odlewów: 

- prostowanie(odbywa się na prasach hydraulicznych)
- czopowanie(polega na usunięciu wadliwych miejsc i ustawieniu w te miejsca nagwintowanych czopów)
- metalizacja(polega na zapełnieniu miejsc wadliwych metod natryskowych)
- zalewanie ciekłym metalem-polega na wypełnieniu miejsc ciekłym metalem)

10 .ODLEWANIE KOKILOWE - Kokila jest to forma trwała, metalowa, zalewana grawitacyjnie. Suma wnęki kokili pokryta jest cienką, izolacją warstewką niemetaliczną, nanoszoną przez napylanie. Po zalaniu, zakrzepnięcia i częściowym ostudzeniu metalu następuje otwarcie kokili i usunięciu z niej odlewu 

11. FORMA SKORUPOWA-w odróżnieniu od normalnej formy, forma skorupowa składa się z dwóch części. W celu wykonania formy skorupowej nasypuje się powlenony żywicą piasek kwarcowy na nagrzane płyty modelowy. Pod działaniem ciepła płyty topi się żywica i spaja ziarna piasku.
12. ODLEWANIE CIĄGŁE I PÓŁCIĄGŁE
- ciągłe - polega na nieprzerwanym wlewaniu ciekłego metalu do formy odlewniczej przy równoczesnym stałym lub skokowym usuwaniu z niej odlewu. Uzyskuje się w ten sposób odlew wielokrotnie przekraczający pojemności i długości formy

- półciągłe - jest oparte na podobnej zasadzie, jednak z ograniczoną długością, odlewu i dlatego nie ma potrzeby okresowe dzielenia odlewu, jak to ma miejsce przy odlewaniu ciągłym. 

13. ODLEWNIE CIŚNIENIOWE -odbywa się na specjalnych maszynach odlewniczych i polega na dostarczaniu ciekłego metalu do formy odlewniczej pod ciśnieniem. Odlewy wykonane pod ciśnieniem odznaczają się gładką i czystą powierzchnią oraz tak dużą dokładnością wymiarów, że nawet niektóre otwory gwintowane nie wymagają dodatkowej obróbki. Odlewanie to stosuje się głównie do stopów metali niezależnych.

14. WYKONYWANIE ODLEWÓW W FORMACH WIRUJĄCYCH 

- forma wirująca-jest to forma przeznaczona do odlewania odśrodkowego w formie tej w celu jej zadania wykorzystuje się siłą bezwładności.

- odlewanie odśrodkowe-polega na zalewaniu formy wirującej której oś pokrywa się z osią wirowania. Otrzymany w tym procesie odlew na kształt bryły obrotowej z otworem wewnętrznym powstałym pod wpływem działania siły odśrodkowej spowodowanej ruchem obrotowym formy. 

15. ODLEWANIE METODĄ WYTAPIANYCH MODELI - proces wytwarzania odlewów metody pełnej formy rozpoczyna się od wykonania jednorazowego modelu ze styropianami, który wkłada  się do skrzynki, gdzie odsypuje się go suchym piaskiem pozbawionym lepiszczu. Piasek w celu zagęszczenia poddaje się wibracje, a następnie forma jest zalewana. Podczas zalewania styropianowego modelu zostaje stopiony, metal natomiast wypełnia wnękę formy, odwzorowuje kształt modelu.
