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Streszczenie 
 
W pracy poruszone zostały zagadnienia związane z technologią lost foam. Zbadano wpływ rodzaju oraz grubości pokrycia ceramicznego a 
także gęstości zespołu modelowego na stopień zagazowania odlewu. Badania przeprowadzono dla dwóch rodzajów pokryć ceramicznych 
Disopast 4805/3 oraz Disopast 7759, które nakładano na modele ze spienionego polistyrenu w jednej, dwóch i trzech warstwach. Tak 
przygotowane modele wykorzystano do wytworzenia odlewów ze stopu AlSi11 w technologii lost foam. Otrzymane odlewy zbadano pod 
kątem stopnia ich zagazowania. Zaprezentowane badania wykazały zależności pomiędzy gęstością modelu, rodzajem i grubością 
zastosowanych powłok ceramicznych, a stopieniem zagazowania odlewów. 
Wykazano, że badane właściwości mają istotny wpływ na stopień zagazowania odlewu, jego porowatość oraz liczbę gazową. Poprzez 
odpowiedni dobór pokrycia, jego grubości, gęstości modelu, możliwe jest zminimalizowanie stopnia zagazowania odlewu. 
 
Słowa kluczowe: Innowacyjne materiały i technologie odlewnicze, Proces lost foam, Ceramiczne pokrycie ogniotrwałe, Modele ze 
spienionych tworzyw wielkocząsteczkowych, Zagazowanie odlewu 
 
 
 

1. Wprowadzenie 
 
Metoda wytwarzania odlewów ze spienionych tworzyw 

wielkocząsteczkowych stosowanych do wytwarzania 
jednorazowych modeli odlewniczych poznana została w 1958 r. 
dzięki patentowi Shroyer’a [1]. Początkowo stosowany do 
produkcji jednostkowej i małoseryjnej gdzie modele odlewnicze 
dopasowywane były i klejone z wcześniej wyciętych fragmentów 
płyt styropianowych. Formowanie odbywało się w klasycznych 
masach formierskich. Opisana wyżej metoda wytwarzania modeli 
nie spełniała szeregu bardzo istotnych warunków, jak: mała 
chropowatość powierzchni odlewów, dokładność kształtowa oraz 
wymiarowa. Metoda pełnej formy znalazła szerszy rozgłos 

w końcówce lat osiemdziesiątych dwudziestego stulecia. Wtedy 
to patenty Shroyer’a i Smith’a straciły swoją ważność. Późniejszy 
rozwój techniki doprowadził do wykorzystania metody pełnej 
formy do produkcji masowej. Najważniejszy rozwój poruszanej 
metody miał miejsce z chwilą, kiedy możliwe stało się 
wytworzenie modeli ze spienionych polimerów, które 
wykazywały znaczną dokładność wymiarowo- kształtową. Ze 
względu na niski koszt produkcji i inwestycji metoda ta 
wzbudziła szerokie zainteresowanie. W porównaniu z tradycyjną 
metodą odlewania, technologia pełnej formy posiada wiele zalet:  

• brak konieczności stosowania rdzeni; 
• mniejsze koszty związany z wyeliminowaniem 

materiałów wiążących w masie formierskiej; 
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The Effect of the Type, the Ceramic Coating 
Thickness and the Pattern Set Density  

on the Degree of Gas Porosity in Casting 
 
 

Abstract 
 
The study addressed the issues associated with lost foam casting technology. The effect of the type and thickness of the ceramic coating and 

the density of the pattern set of the degree of gas porosity in casting. The study was conducted for two types of ceramic coatings Disopast 4805/3 
and Disopast 7759, which was applied to patterns with expanded polystyrene in one, two and three layers. Thus prepared patterns were used to 
produce castings alloy AlSi11 lost foam technology. The resulting castings were tested for their level of gas porosity. Presented studies have 
shown the relationship between the density of the polystyrene pattern, type and thickness of the applied ceramic coatings gas porosity and casting 
melt. 

It has been shown that investigated the properties have a significant impact on the degree of gas porosity in cast, its porosity and the gaseous 
number. Through an appropriate choice of coating, its thickness, density model, it is possible to minimize the degree of gassing casting. 


