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Przedmiotem wynalazku jest nowy sposéb
cigglego odlewania metali i innych materiatéw
topliwych oraz urzgdzenie do stosowania tego
sposobu.

Przedmigtemm wynalazku jest odlewanie
W spos6b ciggly wyrob6w zwlaszcza o ksztal-
cie wydluzonym, jak pretéw, wyrobéw profilo-
wanych, wsteg, blach i tym podobnych przed-
miotéw, a w szczegblno$ci dotyczy on wytwa-
rzania czeSci, ktére bezposrednio po odlaniu s3
poddawane ksztattowaniu. w praktyce znane
sg liczne sposoby odlewania metali w sposéb
ciagly, lecz kazdy z nich wykazuje pewne nie-
dogodnosci, utrudniajgce w mniejszym 1lub
wigkszym stopniu jego zastosowanie w prze-
mySle. Sposéb polegajacy ‘na wlewaniu metalu
do leja, w ktére zaopatrzone jest kola, zam-
knicte praez tafmg ciagly lub przegubowy, jak
véwmict spessh odiewamia miedzy dwoma tas-

mami, przedstawiajg duze trudnosci jeSli chce
si¢ otrzymaé wyroby o duzej szerokos$ci.

Sposoby te zwigzane sa poza tym, ze risZo-
nymi uktadaniami mechanicznymi. Podobnie
sposéb polegajacy na odlewaniu pionowym,
pomiedzy cylindrami, ktérych osie znajduig
sie w mplaszczyZnie poziomej, jest trudny do
wykonania z powodu trudnego dostgpu do
urzadzenia i réwniez z powodu komplikacji -
przy odbieraniu przedmiotéw odlewanych.

Powyisze niedogodnoSci zostaly usuniete
przez nowe urzadzenie wedlug wynalazku, kt6-
re umozliwia ciggle odlewanie wyrobéw o réz-
nych Lksztaltach i to w korzystmych warun-
kach technicznych i ekonomicznych.

Sposéb wedlug wynalazku urmodliwia mik-
niecie wszelkich zmian kieramku przesuwania
przedmiotéw odlewanych, po. ich wyjécie z’
urzgdzenia do odlewania. Umgolliwia - on
Twlaszcza przesuwanie tych peasdmickbw dro-



ga pozioma, bez potrzeby jakiegokolwiek ich
odchylenia. Umozliwia to réwniez przesunie-
‘cle tych przedmiotéw bezpoSrednio po wyiSciu
z urzgdzenia do odlewania, do innego urzadze-
nia takiego jak walcarki, formy do odlewéw
pod ci$nieniem lub inne.
' -Sposéb odlewania wedlug wynalazku pole-
ga przede wszystkim na odlewaniu metali lub
innego materialu topliwego, miedzy dwoma
cylindrami- o r6wnolegtych osiach obrotu. Spo-
s6b wedlug wynalazku jest specjalnie korzyst-
- ny, gdy osie obrotu cylindréw sg umieszczone
w plaszczyznie sko$nej, a zwlaszcza gdy cy-
lindry s3 umieszczone jeden nad drugim,
a plaszczyzna przechodzaca przez ich osie jest
" pionowa lub prawie pionowa. )
Wyrdzniajaca sie cechg wynalazku est to,
- #e odlewanie stopionego materiatu jest tak re-
gulowane, ze przejScie tego materialu miedzy
cylindrami wywoluje ksztaltowanie go. Na-
stgpna cecha wynalazku polega na tym, ze
material opuszczajacy przestrzen zawarty mie-
dzy tymi cylindrami poddaje sie¢ odpowiednie-
mu oziebianiu, po czym przechodzi on wproét
pomiedzy walce jednej lub kilku walcarek.
Urzadzenie wediug wynalazku sklada si¢
z co najmniej dwéch cylindréw do odlewania
_o réwnoleglych osiach, umieszczonych jeden
nad drugim i urzadzenia do wprowadzania
cieklego metalu do wolnej przestrzeni znaj-
* dujagcej sie¢ miedzy tymi cylindrami odlewni-
czymi. Przed urzadzeniem do wprowadzania
cieklego metalu pomiedzy cylindry odlewnicze
jest na og6l umieszczony jeden lub kilka ukla-

“ d6w do zasilania cieklym metalem, najcze$-

ciej zaopatrzonych w jeden lub kilka regula-
"~ toréw poziomu odlewanej cieczy.

" Cylindry odlewnicze s3 najczeSciej zaopa-
trzone w $rodki - chlodzace, poza tym urzadze-
" nie moze posiadaé Srodki chlodzgce umieszczo-
ne u dotu cylindréw odlewniczych, walcarke
umieszczong - za cylindrami. odlewniczymi,
§rodki do obracania, cigcia, oraz inne wypo-
sazenie,

Urzadzenie wedlug wynalazku posiada $rod-
ki do wprowadzania cieklego metalu pomiedzy
cylindry odlewnicze, wutworzone z inzektora,
w postaci
Scianach, dostosowanych do wpuszczania cie-
klego metalu do czesci przestrzeni znajdujgcei
si¢ miedzy cylindrami. Przestrzen ta znajdu-
je si¢ miedzy plaszczyzng wyznaczong przez
osie cylindréw 1 plaszczyzng styczng do tych
dwoéch - cylindrow. Wspomiane skofne S$ciany

obwodami cylindréw i cze§ciami

naczynia o skos$nie nachyionych .

sa urzadzone w ten sposéb, ze jedna z mich
styka sie z dolnym cylindrem, a druga =z gér-
nym, przy czym zetkniecie wywoluje lekkie
tarcie. ’

Wazng ceche wynalazku stanowi osiggnie-
cie doskonale S$cistego zetkniecia pomiedzy
wspomnia-
nych skoénych $cian inzektora, ktére stykaia
sie z tymi obwodami. W tym celu stykajace
sie¢ powierzchnie sg dociskane jedna do dru-
giej za pomocyg Srodkéw sprezynujacych ta-
kich jak np. sprezyna albo tlok pneumatycz-
ny lub hydrauliczny.

Inzektor wedlug wynalazku posiada takze
Sciany boczne, graniczgce ze Scianami sko$-
nymi. Boczne uszczelnienie miedzy inzektorem
i cylindrami jest zapewnione przez przediu~
zenie tych bocznych §cian przy czym nrzediu-
7enia te wchodza gleboko w przestrzen znaj-
dujgcg sie pomigdzy cylindrami.

Skosne Sciany tworza kat, ktéry moze koni-
czy¢ sie stalg szczeling do przeplywania cie-
klego metalu, lub posiadaé¢ korficowa $ciane, za-
uvpatrzona w otwory.

SkoSne Sciany wewnatrz inzektora mogg
byé¢ zrobione z materialu o matym przewod--
nictwie cieplnym, na przyklad z materialu
ceramicznego lub metalu izolacyjnego ewen-
tualnie moga byé wykonane wylaczme z me-
talu ogrzewanego z zewngtrz.

Inzektor wedlug wynalazku moze byé stoso-
wany w urzadzeniu z cylindrami o réwnole-
glych osiach, umieszczonych jeden nad dru-
gim, przy czym plas’z’czyzna przechodzgqca
przez osie jest pionowa lub nieco nachylona
do pionu. Biorgc pod uwage znaczne korzysci,
wynikajace ze stosowania poziomych cylin-
dréw o osiach znajdujacych sie w plaszczyZnie
pionowej, ten szczegélny przypadek w zglo-
szeniu wynalazku jest specjalnie szczegélowo
opisany. .

W urzadzeniu wedlug wynalazku cylindry
maja powierzchnie gtadkie, wyzlobione Ilub
rowkowane. Zgodnie z jedna z postaci wykona-
nia urzadzenia, jeden lub obydwa cylindry
maja ciagly kanal, rozciggajacy si¢ od obwo-
du.wzdluz znacznej cze$ci jego tworzacej.
Kanal ten, w ktéry wlewa sie stopiony ma-
terial, wyznacza grubo§¢ ksztaltowanej wste-
gi, ktéra ma byé otrzymana. W tej odmianie
dwa cylindry s zazwyczaj tak zmontowane,
ze stykajq sie ze sobg wzdlhz czesci swmch
obwodéw poza kanatem lub kanalaml

Urzadzenie wedlug wynalazku mozna wyko-

naé¢ w réznych odmianach. W celu wyjasnienia
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wynalazku w przykladach nizej opisanych sa
przedstawione rézne odmiany wykonania.

! Na rysunku fig. 1 przedstawia schematycz-
pie przekréj pionowy do wprowadzania me-
talu, fig. 2 — widok z goéry tego urzadzenia,
fig. 3. — widok boczny urzadzenia wedlug
fig. 1, fig. 4 przedstawia schemat regulatora
poziomu, fig. 5 — szczeg6l przelacznika tego
regulatora, fig. 6 — przekr6j osiowy cylin-
dra zaopatrzonego w urzadzenie chlodzace,
fig. 7 — przekr6j poprzeczny cylindra = fig. §,
fig. 8 — schemat calkowitego urzgdzenia do
odlewania i ksztaltowania, fig. 9 — schemat
przekroju pionowego jednej z odmian inzek-
tora, fig. 10 — widok z géry inzektora wedtug
fig. 9, fig. 11 — rzut pionowy Sciany hocznej
inzektora wedtug fig. 9 i 10, a fig. 12 -- dwa
cylindry odlewnicze, o osiach réwnoleglych,
umieszczonych w plaszczyZznie pionowej, wi-
dziane od strony inzektora.

Na fig. 1 przedstawiony jest inzektor 1
umieszczony w $rodku na cylindrach 2 i 2° przy
czym umieszczenie takie ulatwiajg wystepy 3.
Rowki 4 znajduja sie na czeSciach gumowych
11 i 11° skoénych $cian inzektora 1. Podobne
rowki 4 posiadaja czeSci gumowe wystepow
3. W ten spos6h zmniejsza sie tarcie, a w wy-
niku tego zmniejsza sie odksztalcenie naste-
pujgce wskutek nieregularnego rozszerzania
sie inzektora. Skosne $ciany inzektora 1 sj
izolowane cieplnie od wewnatrz za pomoc:
plyt 5.z materiatu izolujgcego. Korice sko$nych
Scian 11 i 11° inzektora sg zaokraglone w ‘celu
ulatwienia sptywania metalu. Koniec inzekto-
ra jest czesciowo zamkniety na caltej szeroko$-
¢i, za poroca belki 6 z izolacyjnego materialuy,
o otworach 20, ktérej celem jest lepsze roz-
tozenie metalu miedzy cylindrami.

‘Szeroko$¢ wstegi, ktéra ma byé odlewana,
jest ograniczona nozstepami 1a i 1b Scian bocz-
nych inzektora I, ktére wchodza pochylo po-
miedzy cylindry 2 i 2° zapewniajac boczne
uszczelnienie.

Za pomoca zasuw 9 inzektora 1 zmontowany
jest na zbiorniku zasilajgcym 7 a urzadzenie 8
umozliwia dokladne ustalenie polozenia inzekto-
ra 1 w stosunku do zbiornika 7. Plyta izolacyjna
10 zapewnia uszczelnienie pomiedzy inzektorem
! 1 zbiornikiem 7.

Uwidoczniony na fig. 2 przelew 12 ogranicza
ciSnienie metalu miedzy cylindrami w przy-
padku uregulowania urzadzenia zasilajgcego.
Zbiornik 7 posiada otwér 13, zazwyczaj zam-
kniety, do ewentualnego oprézniania zbiorni-

ka. Zbiornik ogrzewany jest za pomoca palni-
ka 14, umieszczonego w komorze 15.

Piywak 17 i wlew 16 zapewniajq regulowa-
nie poziomu cieklego metalu w zbiorniku 7.
Poniewaz wlew jest przymocowany do ruszto-
wania .18 przesuwalnego wzdiuz kolumny 19
poziom metalu mozna w przyblizeniu doprowa-
dzié do pozadanej wysokosci, a plywak 17 re-
guluje go nastepnie z zadang dokladnoScia.
Gdy poziom cieczy podnosi sig, ptywak 17 réw-
niez si¢ podnosi i jego podstawa 17° zamyka
otwér 16‘, przez ktéry ciekly metal sptywa
z wlewu 16 do zbiornika 7.

Przedstawiony na fig. 8 zesp6t utworzony
przez komore ogrzewniczg 15, zbiornik 7 i in-
7zektor 1 jest zmontowany na wézku 42, do-
stosowanym do szyn 43, pozwalajacym na szyb-
kie uniieszczenie zespolu w Srodku pomiedzy
cylindrami 2 i 2. Wézek 42 jest elastycznie po-
laczony z obudowa urzadzenia za pomoca od-

‘powiedniej sprezyny 44, co umozliwia uszczel-

niepie przy matym tarciu pomiedzy skosnymi
scianami 11 i 11‘ inzektora 1 i Scianami cylin-
drow 2 i 2% ) .

Urzadzenia, ktére mnie posiadaja komory
ogrzewniczej 15 i ewentualnie wozka 42, spre-
zyna lub pneumatyczna, hydrauliczna lub elek-
tromagnetyczna korba jest poljczona wprost ze
zbiornikiem 7 lub z inzektorem 1. .

Uwidoczniony na fig. 4 automatyczny regu-
lator poziomu, sklada sie z ptywaka 21, kiero-
wanego za pomocg belki 22, ktora zaopatrzona
jest w wylacznik 23. Plywak 21 umieszczony
we wlewie 16 reaguje ma podnoszenie i obniza-
nie poziomu cieklego metalu i przeciwdziata
tym zmianom powodujgc wyljczanie lub wlg-
czanie pradu ..elektrycznego, ktéry zapewnia
pachylenie pieca odlewniczego 31 (fig. 8). Uwi-
doczniony ma fig. 5 wylacznik 23 sklada sie z
kilku mnieruchomych czeSci kontaktowych
(45a, b i ¢) i kilku ruchomych cze$ci kontakto-
wych (23a, b i ¢) umieszczonych na belce 22.
Ruchome czeSci kontaktowe sg dostatecznie
sprezyste, azeby méc dzialaé niezaleznie jedna
od drugiej, co daje wigksza pewno§¢é kontaktu.

Na rysunku nie przedstawiono dodatkowego
zabezpieczenia urzadzenia, kiére polega na
umieszczeniu elektrycznego hamulca przy silni-
ku uruchamiajacym piec 31. Hamulec ten za-
trzymuje pochylenie sie pieca, je§li poziom me-
talu wewnatrz wlewu 16 nadmiernie sie podno-
si. W fen spos6b wahamnia zmian poziomu we-
wnatrz wlewu zostajg zredukowane.
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N Mg 6 i 7 przedstawione 33 seczegdinie ko-
rzystne urzadzenia chlodzgce - zastosowane do
cyMndréw 2 i ¥. Cylindry skiadajgy sie z rdze-
nia N i plaszcza 25. Dwa kanaly 26 i dwa
kanaly 27 przechodza wedluz rdzenia. Kaidy
z tych kanaléw ma polgczenie z cbwodem rdze-
nia 24 za pefrednictwem szeregu malych ka-
nalikéw, ktére oznaczone sg liczbg 28, jefli
prewadza do kanaléw 25 i liczbg 30 je§li pro-
wadzg do kanaléw 27.

W miejscach, gdzie male kanalilkei 28 i 30 do-
chodzg do obwodu rdzenia 24, rdzeh posiada
wokolo rowki 29. Przez kanal 26 woda chlo-
dzaca wchodzi do cylindra i dochodzi do plasz-
cza 25 przez male kanaliki 28, po czym prze-
plywa rowkami 29 pomiedzy obwodem rdzenia
24 i plasmezem 25 i opuszcza cylinder odplywa-
jae przez mate kanaliki 30, potgczone z kana-
tami wylotowymi 27. W ten sposéb osigga si¢
bardzo skuteczne ozigbienie plaszcza 25.

Na fig. 8 przedstawiono urzgdzenie wediug
wynalazku w wykonaniu obejmujacym zespél
do wytwarzania wsteg z cieklego metalu, do-
prowadzonego 2z przechylnego pieca odlewni-
czego 3.

Wiew 15, ktory dolgczony jest do pieca za-
opatrseny jest w automatyczne, wyzej opisane
urzadeenie 32 uwidocznione na fig. 4 i 5. Po-
nizej wlewu 16 jest umieszczone urzgdzenie za-
silajgoe 33, skladajgqce sie ze zbiornika 7 i in-
‘zekters 1, uwidocznione szczegélowo na fig. 1.
Nastepmie umieszczone sg cylindry 2 i 2, ktére
wyltonmjq Téwniez ksztaltowanie. Urzadzenie
wywolujyce obracanie sig¢ cylindrow nie jest na
rysunku uwidocznione. Przy wyjsciu z cylin-
dréw umieszczone jest urzgrzenie skraplajgce
3¢ shrigce do oziebiania ksztaltowanej wsiegh
Walearki 35, 36. 37 i 38 wykoniczajg produkt,
nadajac wstedze pozadang grubosé. Oczywis-
cie liczba walcarek zmienia sie w zalezno$ci od
potrzeby. Za walcarkg 38 umieszczona jest ma-
szyna  do 'krajania, ktéra umoziliwia krajanie
wstegi bez zatrzymywania jej ruchu. Liczby
40 1 41 oznaczajg dwa bebny do cigglego nawi-
jania wstegi bez potrzeby unieruchamiania jej.
Tak wiec praca calego umdzenia przeblega
sposobem w zupetho$ci cigglym. .

Na fig 9 i 11 uwidocznione sg odmiany in-
zektora do odlewania roztopionych metali, kt6-
re w szezegélnoSel dajq dobre wyniki przy od-
lewamiu metali lekkich.

Na: fig. 9 przedstawiony jest przekréj dwach
"podobnych plyt 46 i 46* tworzacych dolng i gér-

ng skodng folane inzektora. Podobmie jak an
fig. 1 Sciany te stykajy sie z cybadrami 2 § 2
wzdluz waskich bardzo starannie dorobionyett
powierzchni 47 i 47°. Lekkie tarcie zmniejsza
si¢ natluszczajgc walce, na przyklad grafitem.
Uszczelnienie pomiedzy powlierzchniami 47 i £7¢
i cylindrami 2 — 2 otrzymuje sie przez: spre-
zyste naciskanie inzektora, za pomoca pneuma-
tycznej korby poljczonej ze zbiornikiemn spre-
zonego powietrza poprzez zawér regulujgcy. -
Korba zastepuje sprezyne 44 z fig. 8. i .

Do przechodzenia stopionego metalu sluzy
otwér 49, ktéry stanowi ciggly szczeline roz-
ciggajacy si¢ wzdhuz calej szerokoécx wztegi, :
ktéra ma byé odlewana. :

'Na fig. 10 przedstawiony jest widok inzek-s'?
tora skladajacego sie z kilku par- elementéw -
46 i 46° Sciggnietych za pomoca Srub 53 i 53 °
i pretow 48 i ¢48‘. Konce $§rub i pretéw s przy-
mocowane do bocznych Scian 50 i 50° nzek-
tora. Ta budowa inzektora, skladajacego sie
z kilku elementéw. przynosi znaczne korzySei:
ulatwia rozszerzalno$é cieplng w trakcie ogrze-
wania i zapobiega odksztalceniom. Ponadto
‘w przypadku zestalenia sie metali wewmatrz
inzektora, gdy odlewanie zostaje zatrzymane
latwo mozna staly metal wycofaé po rozmon- .
towaniu inzektora, przy czym rozmontowanie
wykonuje sie latwo i szybko. W zalezno$ci od
szeroko$ci inzektora liczba elementéw 46 i 46°
moze byé rézna, na przyklad od 2 do 30.

Na fig. 11 przedstawiony jest rzut pionowy
bocznej Sciany 50, ktérei koniec jest utworzo-~
ny przez pochylong czeéé 51 dostosowang do
wejScia pomiedzy cylindry odlewnicze 2 — 2¢
glebiej niz to robig konce 47 — 47 skoSnyca
scian 46 — 46°. Cze$é 51 stanowi boczne uszczel-
nienie w stosunku do cylindrow 2 — 2*, wzdiuz
staranmie obrobionych powierzchni 60 — 60,
Z lewej strony inzektor jest ograniczony dru-
ga boczna sciang 50° podobna do- Seiany 50.

W przypadku, gdy wytwarza sie jednoczes-
nie kilka wsteg rownoleglych w trakcie jednej
operacji odlewania, wéwczas wstawia sie do-:
datkowe boczne £ciany, (np. 50 i 51°) w  odpo-
wiednich miejscach pomigdzy niektére z ele-
mentéw 46 i 46°.

Fig. 12 przedstawia dwa cylindry 52 i 52¢ ria
obwodach ktérych znajduja sie kanaly 54 1 54
Cylindry stykaja sie ze sobg wzdluz czeSci
36 i 57 ich tworzacych podczas gdy welna prze-
strzen 55 pomiedzy mnimi jest przeznaczona do
zasilania jej cieklym metalem lub innym me-
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teriatem, kiéry ma byé odlewany. Skosne kai-
ce 47 — 47 injektora wchodza w przestrzeh
. 55, podezas gdy . przedluzenia 51 — 51°
nych &cian 50 — 50° wchodzg w te szpare gle-
biej. . Przedluzenie 51 styka sig z prawaq strona
brzegu 58 kanatu. 55 a przestrzenie 51 z lewg
strong brzegu §7.

Przez zastosowanie urzadzenia przedstawio-
nego na fig. 9, 10, 11 i ewentualnie takze 12,
upraszcza si¢ centrowanie inzektora i uszy 3
stajg si¢ zbedne.

_ Urzadzenie wedlug wynalazku naturalnie
“stosowat mozna do réznych metali lub materia-

1w ‘plastycznych. Tytulem przykladu podane_

sg tu wymiary maszyn przeznaczonych do pro-
dukeji wsteg z cienkiego aluminium o szero-
‘kofci 60 cm. Piec 31 ma pojemno$é 5 ton.
Rdzeti i plaszcze cylindréw 2 i 2° s3 wykona-
. ‘ne z na wpol twardej stali. Srednica cylindréw
wynosi 600 mm, podczas gdy sté! podirzymu-
jacy jest wielkosci 1200 mm., odleglos¢ miedzy
cylindrami wynosi 6 mm., a szybko§¢ opado-

wa cylindréw jest dostosowama do zmieniania

sie od @ do 3 m/min. Urzadzenie chlodzace 31
obejmuje zesp6t rozdzielaczy powietrza i zespot
rozdzielaczy do rozpylania wody. Walcarki 35,
36, 37 i 38 sy zaopatrzone w walce robocze
0 200 mm §rednicy w walce podpierajace ze
stolem podtrzymujgcym o wielko$ci 1000 mm.

Kolejne zmniejszanie grubosci wstegi liczac od

cylindréw 2 — 2° do walcarki 38 wynosi;
6 mm — 3 mm — 1,5 mm — 0,7 mm — 0,3 mm.

Bebny nawijajace 40 i 41 maja 300 min Sredni-

cy i umozliwiaja wytwarzanie zwojéw o 1200
mm $rednicy zewnetrznej, wazacych okoto
1700 kg.

iz‘as,trz’e‘ienia patentowe

1. Spos6b cigglego odlewania metali i innych
materialéw topliwych, znamienny tym, ze
wprowadza sie stopiony. material miedzy
dwa obracajgce sie cylindry o réwnolegtych
osiach obrotu, przez urzadzenie skladajace
sie¢ z naczynia wyplywowego, ktérego kon-
ce §cian, przyciskane do walcéw za pomo-
cq sprezynujacego czynnika dostosowanego
do zapewniania uszczelniania . pomiedzy
-tymi $cianami i cylindrami.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym,

2e strumienn stopionego materialu regulu- .

je sie w ten sposéb, ze przechodzac miedzy
cylindrami zestala sie i zostaje uksztalto-
wany.

boeoz- -

3.Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze strumien stopionego metalu, przeznaczo-
nego do odlewania reguluje $ie¢ automa-
tycznie w jednym lub kilku stadiach.

4. Urzadzenie do ciaglego odlewania stopio-
nych materialéw, znamienne tym, ze po-
siada dwa cylindry o réwnoleglych osiach,
tak umieszczone, ze odleglo$é miedzy ich
obwodami jest réwna grubosci przedmiotu
odlewanego, narzady do wprowadzania
stopionego materialu miedzy te dwa wal-
ce, posiadaja dwie skofne §ciany, dostoso-
wane do stykania sie tymi cylindrami
w przestrzeni znajdujacej sie miedzy tymi
cylindrami oraz narzady wywierajgce w
sposéb sprezynujgcy ciSnienie na narzady
do wprowadzania stopionego metalu mie-
dzy cylindry.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne
tym, ze skoéne &ciany sa irzymane z boku
przez konce bocznych $cian, ktére gleboko
wchodza w przestrzes, znajdujgqcg sie mie-
dzy cylindrami i stykajg sie z tymi cyln-
drami.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne
tym, ze urzadzenie do wprowadzania sto-
pionego materialu polgczone jest z pofred-
nim zbiornikiem, zawlerajgcym stopiony
material.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, znamienne
tym, Ze poSredni zbiornik jest zaopatrzony
w automatyczny regulator do regulowania
poziomu stopionego materialu. .

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 7, znamienne

tym, ze drugi posredni gbiornik ze stopio-

nym materialem jest umieszczony powyzej.
wspomnianego pierwszego zbiornikia po-

$redniego. : ) .

Urzadzenie wedtug zastrz. 8, znamienne

tym, ze drugi posredni zbiornik jest zaopa-

trzony w automatyczne przyrzady steruja-
ce przechyl pieca, w ktérym stapia sie -
material zasilajacy ten drugi zbiornik.

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne
tyrn, ze czeSci sko$nych Scian, stykajace sig
z cylindrami sg bardzo krotkie i-dostosowa- -
ne do lekkiego tarcia na obwodachk cylin-.
dréw.

11. Urzadzenie wedlug zastrz. 4,

©

znamienne

tym, ze te skos$ne Sciany posiadajg rowki- . ..

‘w czeSciach stykajacych sie. z cylindrami
tak, ze tarcie powierzchni tych cze$ci' sty-



kamcych sle z cylindrami jeet znacznie
zmniejszone.

12. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne
tym, ze sko$ne Sciany urzadzenia wprowa-
dzajacego skladaja sie ze znacznej liczby
elementéw zespolonych wzdiuz linii za-
sadniczo prostopadlej do tworzgcej cylin-
dréw.

13. Urzadzenie wedlug =zastrz. 12, znamienne
tym, ze dodatkowo do dwodch bocznych

~ Scian trzymajgcych boczne kofice skosnych
Scian, znajduja sie podobne boczne $ciany
wstawione pomiedzy niektére elementy
tak, ze mozna odlewaé jednoczesnie kilka
wsteg. .

14. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, = znamienne
tym, ze co najmniej jeden z cylindréw po-
siada na obwodzie kanat na materiat od-
lewany.

15. Urzadzenie wedlug zastrz. 5 i 14, znamienne
tym, ze konce $cian bocznych stykaja siz
z koncami tego kanalu.

16. Urzgdzenie wedlug zastrz. 4, znamienne
tym, ze urzadzenie do wywierama sprezy-
nujgcego nacisku jest polgczone bezpoéred-
nio z wurzgdzeniem wprowadzajacym sto-
piony material.

17. Urzgdzenie wedlug zastrz. 6, znamienne
tym, ze zbiormik i urzgdzenie wprowadza-
jgce s3 zmontowane na komorze ogrzewal-
niczej, umieszczonej na woézku, polgczonym
wspomnianym urzadzeniem do wywierania
Sprezynujgcego naciskania na urzadzenie
wprowadzajace stopiony material. ‘

18. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, 2znamienne
tym, ze cylindry zaopatrzone s w érodkl
chlodzgce.

19. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne
tym, ze urzadzenie do wywierania sprezy- .
nujacego nacisku sklada sie z jednej lud
kilku pneumatycznych lub hydraulicznych
- korb.

20. Urzagdzenie wedlug zastrz. 4, znamienne
tym, ze urzadzenie do wywierania sprefy-
nujacego nacisku sklada sie z jedne; lub
kilku sprezyn.

Pechiney Compagnie
de Produits Chimiques
- et BElectrométallurgi ques

Zastepca: mgr Jézef Kaminski,
rzecznik patentowy
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