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/ Przy odlewaniu odśrodkowem doprowa¬
dza się stopiony metal z rynny, zawierają¬
cej ten metal, do obracającej się poziomej
i cylindrycznej formy i wytwarza odlew,
przeprowadzając metal w limji śrubowej,
otrzymywanej w wyniku względnych ru¬
chów rynny i formy/Podczas tego działa¬
ją na metal rozmaite siły. Siła, przesuwa¬
jąca metal wzdłuż rynny, zostaje wyrów¬
nana wzigiędnemi ruchami rynny i formy.
Rynna jest zwykle nieruchoma,, podbzas
gdy formę przesuwa się wzdłuż rynny, ale
nawet przy ruchomej rynnie względny
ruch niweczy większą część szybkości stru¬
mienia metalu. Oprócz tego działa na metal

siła, wynikająca z jego ruchu obrotowego,
skottio został on pochwycony przez obraca¬
jącą się formę, jako też i siła odśrodkowa,
ujawniająca się w metallu przy obrocie for¬
my i jej zaiwartości.
/ W celu otrzymania odlewów, które po¬
siadają ścianki o równomiernej grubości,
należy możliwie szybko zahamować ruch
metalu w kierunku podłużnym, co zapobie¬
ga spływaniu metalu w formie. Osiąga się to
nietylko przez względne ruchy formy i ryn¬
ny w kierunku podłużnym, lecz także przez
działanie siły odśrodkowej, która powodu¬
je rozprzestrzenianie się metalu po po¬
wierzchni formy i częściową zmianę kierun-



ku [przepływu, Dla umożlliwienia rozprze¬
strzeniania się metalu szybkość obracają¬
cej się formy musi być bardzo duża*, -wsku¬
tek czego metal faluje i rozpryskuje się; fa¬
lowanie to i (rozpryskiwanie wzmaga się
ponadto<, z tego powodu, że metal wypływa
żryinny w* postaci i taśmy, której rozmiar w
kierunku pioziomyrii, a więc prostopadle do
osi formy, jest większy, niź w kierunku po¬
dłużnym tej łosi Taśma ta, natrafiając na
ścianki formy, nagle skręca się i tworzy ru¬
rę, której oś. jest f*6wt$ol^ła dp o$i formy,
przyczem metal jest gwałtownie nadawany
do formy, co wraz ze ąmianą kierunku po¬
woduje również falówiatóe i rozpryskiwa¬
nie metalu, co odbija się szkodliwie na do¬
broci odlewuj

Gpulbość ścianek rury jest nierówno¬
mierna, ponieważ podczas falowania me¬
tal może krzepnąć jeszcze przed równo-
miernem rozdzieleniem go w formie.

Następstwiem względnego ruchu rynny
i formy w kierunku podłużnym jest to, że
metal osadza się w rozmaitych odstępach
czasu w podłużnym kierunku formy. Z te¬
go powodu następstwem rozpryskiwania
jest również nierównoczesne ochładzanie
się metalu na pewnej powierzchni. Tak np.
krople, natrafiające na powierzchnię, której
strumień metalu jeszcze nie osiągnął,
ochładzają się, nim strumień ten skrzepnie.
Krople te nie stapiają się z wytwarzania ru¬
rą i są powodem tworzenia się wad odle¬
wów.

Wynalazek niniejszy dąży do znacznego
zmniejszenia falowania i rozpryskiwania
metalu i umożliwia takie osadzanie się me¬
talu w formie, że ottrzymany odlew jest
lepszy i rówtnomierniejszy.

Osiąga się to w ten sposób, że otwór
odpływowy rynny umożliwia zwiężenie i
pogłębienie płynącego strumienia metalu,
który, natrafiając na formę, posiada w jej
kierunku podłużnym większy rozmiar, niż
w kierunku poprzecznym, wskutek czego
dostaje się do obracającej się formy łatwo

i szybko i jest w niej rozdzielony przy nie-
znacznem falowaniu i rozpryskiwaniu.

, Na rysunku uwidoczniony jest przy¬
kład wykionania urządzenia,, służącego do
wykonywania sposobu według wynalazku,
przyiczem fig. 1 przedstawia schematycznie
formę do wykonywania rur, rynnę i przy¬
należne urządzenia; fig. 2 — w przekroju
podłużnym formę, względnie w rzucie pio>-
nowyim — otwór odpływowy rynny; fig. 3
jest przekrojem poprzecznym wizdłuż linji
3 — 3 na fig. 2; fig. 4 n~- przekrojem podłuż¬
nym wzdłuż linji 4 — 4 na fig. 2; fig. 5
jest -przekrojem poprzecznym wzdłuż linji
5 -T- 5 na fig. 4; fig. 6 — przekrojem,, od¬
powiadającym fig. 4, lecz uwidoczniają¬
cym metal przy odlewaniu i wytwarzanie
odlewu w formie, a fig. 7 przedstawia
widok czołowy rynny podczas odlewania.

Na fig. 1 oznacza 1 formę odlewniczą
znanego wykonania, umieszczoną na wóz¬
ku V, który przesuwa się na koładi 3
wzdłuż szyn 5, ułożonych pochyło wzglę¬
dem płaszczyzny poziomej 6. Przesuwanie
wózka uskutecznia się w spoisób dowolny,
przyczem do obracania formy służy silnik
3 i urządzenie napędowe 4.

Na podstawie 8 osadzony jest tygiel 7,
z którego metal dostaje się do rynny 11,
połączonej z rynną odlewniczą 9. Na po¬
czątku odlewania wózek V jest przesuwa¬
ny po szynach 5 tak długo, aż przedni ko¬
niec rynny 9 dojdiziie do końca 12 formy,
tworzącego kryzę. Przy wytwarzaniu rur
bez kryz koniec formy jest odpowiednio
zakończony. Skoro koniec 12 formy wy¬
pełniony ziostał w zupełności metalem, wó¬
zek przesuwa się w prawo (na rysunku),
przyczem metal wypełnia wnętrze formy
warstwami wzdłuż linji śrubowej, przy¬
czem warstwy te podbzas odlewania łączą
się ze sdbą.

Rynna 9 (fig. 2 i 5) składa się z osłony
13, która jest wykonana ze stali odwęglo-
nej lub z, innego materjału ogniotrwałego
i tworzy kanał, wyłożony warstwą 14 z że-
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laza lanego lub innego ogniotrwałego ma-
terjału. Rozmiary kanału są dostatecznie
wielkie, dzięki czemu oczyszczanie kanału
i usuwanie poizostaiłego metalu po odlewa-
niu jest łatwe. Kanał posiada taki kształt,
iż jego powierzchnia, stykająca się ze sto¬
pionym metalem, jest znacznie zmniejszo¬
na, co wiraiz z szybkością, przepływu* osią¬
ganą dzięki skośnemu ułożeniu rynny, zapo¬
biega znacznym sfferaitom ciepła. Przekrój
poprzeczny kanału nie zmienia się na ca¬
łej jego długości.

W otwiorae odpływowym rynny 9 umie-
stzczony jest szczelnie tustnik 15, wykoina-
ny z żelaza lanego, stali o wysokim punk¬
cie topliwości lub innego ogniotrwałego
masterjalłu (np. gliny). Jego tylny kotniec
16 leży na wewnętrznej powierzchni osło¬
ny 13. Dolna powierzchnia ustmika znajdu¬
je się w jedinej płaszczyźnie jz dolną po¬
wierzchnią osłony 13 (fig. 4), przyczem
rozmiar kanału 17 przy końcu 16 jest rów¬
ny rozmiarowi kanału, utworzonego w
warstwie 14. Począwszy od miejsca, w któ-
rem kończy isię osłona 13, dno kanału jest
nachylone aż do wydrążenia 19, którego
rozmiary zwliększają się ku końcowi kana¬
łu, którego krawędzie jednak mqgą być
również równoległe. Odległość ścian kana¬
łu od siebie zmniejsza się w części 21, a
zwiększa się w części końcowej 22, w przy¬
bliżeniu w miejscu, w którem kanał posiada
wydrążenie 19. Powstaje w ten sposób żło¬
bek, który ogranicza po obu stronach pły¬
nący metal i zapobiega jego rozszerzaniu się
przy doplływie do formy.

Ustnik ogranicza szerokość strumienia
25 metalu i zwiększa jego grubość tak, że
powstaje płynąca taśma metalowa, któ¬
rej szerokość (dno) jest mniejsza niż gru¬
bość (fig. 6). Poziom strumienia odpowia¬
da w przybliżeniu jego poziomowi w ryn¬
nie 9, grubość jego jednak zwiększa się
podtezas przepływania przez część 18 ust-
nika. Osiąga się to dzięki pochyleniki dna i
zmniejszeniu odległości pomiędzy ścianka¬

mi kanału, przyczem jednak wymiary kat>
nałru są talk dobrane, że potziom nie zmie¬
nia się. ■ ii: ■

Po osiągnięciu końca odpływowego czę¬
ści 18, a wlięc wydrążenia 19, stlruiimeń
metalu spływa do formy, przyczem jego
grubość powoduje opóźnianie się spływa¬
nia górnych warstw. Ściany 22 ogranicza¬
ją po obu stronach wydrążenie 19 i zapo¬
biegają rozszerzaniu się strumienia. Jeże¬
liby ustnik nie posiadał tego wydrążenia
i tych ścianek, wairstwa metalu, płynącego
do formy* byłaby prostopadli db jej x*sa
podłużnej. Wediług wynaHaaku niniejarego
metal jednak spływa *w postaci taśmy, któ¬
rej oś jest równoległa do osi podłużnej
formy, oo zapobiega faftowanitoi, powstają¬
cemu w przeciwnym przypadku z powioidu
obrotowego ruchu metalu, rdos*ająiOego się
doiottimy. ■■'■ >■■.■

Na fig. 6 i 7 uwidoczniony jest ksiztałt
strumienia metalu przy wyj^ciiM- te tistnika.
W chwili spływania przez irydrĄżenie 19
szerokość strumienia, składającego się z po¬
jedynczych warstw 24, zmniejsza się. Przy
obrocie metalu warstwy te otrzymują
kształt rury 26, dizięki czemu dążność fa¬
lowania i rozpryskiwania siię jest znacznie
zmniejszona. Grubość rury 26 zmniejsza
się w miejscach 27 poza wydrążeniem 19,
zostaje jednak zwolna uzupełniona w mia¬
rę przesuwania się formy po szynach 5.
Odlana rura nie posiada wad, spowodowa¬
nych rozpryskiwaniem się metalu lub
skrzepniętemi falami.

Przy wykonywaniu wynalazku dopro¬
wadza się metal do kanału 14, z którego
płynie on do ustnika 15. W ustniku stru¬
mień zostaje zwężony przez ścianki 21, a
ponieważ dno 18 jest nachylone, a siziero-
kość strumienia zmniejsza się, grubość je¬
go zwiększa się. Żłobek 23 zmniejsza sze¬
rokość do pożądanego stopnia. Szybkość
strumienia odjpowiada przytem szybkości
ruchu wózka V. Metal spływa z ustinika w
postaci taśmy, posiada wi^c przy dqpły-
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wie do formy kształt, który umożliwia
łatwe wytwarzanie nury, przyczem metal
nie twarzy fal i nie rozpryskuje się, przez
co wady dotychczas stosowanych sposo¬
bów zostają usunięte.

Z as t r z eienia pa t e n t o w e.

1. Sposób wyrobu rur zapomocą odle¬
wu odśrodkowego w formach, umiieszcizo-
nych w pnzytWiźeniu poziomo, do których
doprowadza się płynny metal dzięki prze¬
suwaniu siię formy ii rynny względem siebie
w kierunku podłużnym, znamienny tern, że
metal dopływa z rynny do formy w postaci
taśmy, przyczem największy wymiar prze¬
kroju poprzecznego tej taśmy jest równo¬
legły do osi formy,

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że strumień metalu jest przed
wyjściem z rynny zwężany tak, iż otrzy¬
muje ksiztafłt płaskiej taśmy, której roz¬
miar w kierunku pionowym jest większy,
niż w kierunku poziomym.

3. Sposób według zastrz. 1 — 2, zna¬

mienny tern, że strumień metalu płynie po
drodze, pochylonej ku przedniemu końco¬
wi, przyczem równocześnie ograniczone
jest rozszerzanie się strumienia w kierun¬
ku poprzecznym.

4. Urządzenie do wykonywania spo¬
sobu według zastrz. 1 — 2, znamienne tern,
że rynna (9) jest zaopatrzona w kanał po¬
dłużny, zwężający strumień metalu i na¬
dający mu kształt płaskiej taśmy, której
rozmiar w kierunku pionowym jest większy,
niż w kierunku poziomym.

5. Urządzenie według zastrz. 4, zna¬
mienne tern, że szerokość kanału zmniej¬
sza się ku jego końcowi odpływowemu.

6. Urządzenie według zastrz. 4 — 5,
znamienne tern, że dno części odpływowej
kanału jest pochylone 'ku jego przedniemu
końcowi aż do wewnętrznego końca wy¬
drążenia, wykonanego w tern dnie.

Ferric E n g i n e e r i n g C o m p a n y.
Zastępca: Inż. H. Sokal,

rzecznik patentowy.
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