
A*°nPiTP^O
20 kwietnia 1926 r.

V.̂
•BIBLIOTEKA

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ

OPIS PATENTOWY GlU, H/ą'Ob
34^*3?b7

Nr 3280. ^rwr-31c 19.
International de Lavaud Manufacturing Corporation Limited

(Toronto, Ontario, Kanada).

Sposób i metoda do wyrobu odlewów pierścieniowych w rodzaju
np. rur żeliwnych, pierścieni uszczelniających i t. d.

Zgłoszono 26 maja 1920 r.
Udzielono 22 października 1925 r.

Wynalazek niniejszy dotyczy udosko¬
naleń w sposobach i urządzietnilaich do> wyro^
bu rur,, pierścieni! ii innych artykułowi meta¬
lowych za pośrednictwem środków1 obroto¬
wych i odśrodkowych.

Wynalazek niniejiszy |est udoskonalo¬
nym sposobem, polegającym na doprowa¬
dzeniu pewnej ilości roztopionego metalu
do odlewnicy, zaopatrzonej w obracającą
się formę metalową, obracaniu tej formy
dla przyciśnięcia w ten sposób roztopione¬
go metalu do formy siłą odśrodkową pod-
czals jego stygnięcia i następnie poddaniu
wyjętego odlewtu temperaturze co najmniej
1000° C, a najlepiej między 1000 i 1100° C
w zależności od skłaldu metalu; wszelako
temperatura ta powinna być niższa od punk¬
tu tężenia metalu roztopionego najko¬

rzystniej około 280° C. Odlew stygnie
zwykle w formie jednostajnie i dokładnie
w przeciągu trzech do sześciu sekund po
nalaniu; osiągnięty w ten sposób odlew
przedstawia biały surowiec, który, podda*
ny wzmiankowanemu poprzednio działaniu
wysokiej temperatury, zamienia się w żeli¬
wo szare Próby otrzymanego w ten sposób
metalu wykazały, że budowa jego jest
znacznie mniej perlista, aniżeli odlew w
formie z pialsku; zóJarno jest1 zupełmfe nor¬
malne i jedhostaijne oraz bardizjo drobne;
ibatrdizo jest widoczny brak większych gru-
zełkóWi grafitowych, natoimialst nai po¬
wierzchniach zewtoiętirznej' i wewnętrznej,
znajduje się drobniutki grafit, cokolwiek
grubszy w środku; odlew! jest; należycie wy¬
robiony we wszystkich częściach i widać w



nim jasno ziarnka i dendryty krzemianów
żelaza orazi drobny grafito i ferryt w postalci
perłowca.

Cel wfytnialatziku, osiągamy zsd pośrednic¬
twem ódlewtnib oibirotowych lub od&rodfco-
wych, opisanych poniżej. Jeldlna z tych ma¬
szyn nadaje si^ zwłaszcza! do wyrobów* dłu¬
gach, w rodzaju rur* gdy iinna znów jest
przeznaczona do odlewania przedmiotów
małych, w rodzaju pierścieni] tłokowych.
Maszyny te przedstawiają rozmaite cechy

\ ^ ;„ w^e^^wynalalziku, opisane poniżej.
%^ ' RucHomaf; format Dotychczas trudność

odlewu odśrodkowego.irur polegała na tern,
że jednostajmość i jakość wyrobu zależała
w znacznej mierze od wprawy robotnika.
Ponadto rynna do nalewania! i części db
1^1^1*0^1311^ końca rury były pra^tóib zu¬
pełnie niedostępne, wymagając częstego
rozbierania miaiszyny dla czyszczenia i oglę¬
dzin. W znanych dotychczials maszynach
tego rodzaju forma się wprawdzie obraca¬
ła, w kierunku jfedjntaki (podłużnym była)
nieruchoma i odlewowy żłób obrotowy był
umocowany nieruchomo. W poprzednich
malszynach ze żłobem przesuiwailnym w kie¬
runku podłużnym żłób cofafł isilę po każdym
odlewie tak, że koniec jego przypadał nad
końcem formy, celem uskuteczniienia nowe¬
go załadowania roztopionego metalu, dopro¬
wadzanego do końca żłobu. Temperatura,
skład i stosunkowa (procentowa) zaiwatrtość
produktów pobocznych w roztopionym me¬
talu wywierają wpływ na fabrykat; wyrób
rur przez nalewanie metalu w stosunkowo
długą rynnę nal jej wystającym końcu jest
bardzo niepewny, nawet przy pracy zręcz¬
nych robotników. Wskutek długości ryn¬
ny metal, dochodząjcy do jej Oddalonego
końca|1 posiada znacznie niższą temperaturę,
niżeli koniec odbiorczy i gdy rynna zostanie
dostatecznie napełniona dla przechylenia,
to po odlewie: kilku rur wypaczy się w kie¬
runku podłużnym, co wywołuje niejedno¬
stajne wylewanie metalu i odlana rura po¬
siada ścianki1 o niejednakowej grubości.

Nawet skoro temperatura i szybkość na¬
lewania są odpowiednie, żłób napełniony
musi być całkowicie wsunięty do formy
przed jej przechyleniem; lecz zawsze czyn¬
ność wsuwania wywołuje bąble i fale na
powierzchni, powstające w roztopionym
metalu, wskutek jego niedokładności, w
takim stopniu, że metal przecieka do for¬
my, tworziąc w nilej nacieki, czyniące rurę
laną nieużyteczną. Do usunięcia tej' nie¬
dogodności służy przyriziąd, sitainowiący
płrzfedmiiot wynalazku. ZaJpomocątego prry-
rządu po każdym odlewie obracająca się
forma może być przesunięta dla całkowite¬
go obnażenia wnętrza żłobu nalewnego, co
pozwała! wyczyścić te części między nalstę-
pującemi pa sobie odlewami. Do tego celu
może być użyty robotnik niefachowy, jedy¬
nie należy czyścić powierzchnię każdego ła¬
dunku natychmiast po zlaniu. NajWażniej-
szą jednak zaletę nowego wynalazku stano¬
wi sposób ładowania metalu do otwartego
żłobu. Według tego nowego sposobu roz¬
topiony metal nalewa się do żłobu w miej¬
scu, przypadającem pośrodku między jego
końcami, dzięki czemu ciecz osiąga w żło^
bfe określony poziom przeszło dwa razy
prędzej, niż według sposobu starego* Spo¬
strzeżono dalej, że powierzchnia metalu
płynnego potrzebuje do swego uspokoje¬
nia prawie dokładnie czwartą część te¬
go czasu, jakiego wymaga1 sposób stary;
czals ten jednak jest dbsitatfeczny db wy¬
próbowania płynącego metalu pod Wzglę¬
dem temperatury, składu i zanieczyszczeń
nawet przez nileobezrianego 'robotnika, w
cżem nabiera on szybko wpralwy, i do czy¬
szczenia |pd|wiierz)chni. Metal może być
wlewany do żłobu bardzo prędko bez oba¬
wy tworzenia się przecieków, które, jeżeli
się zdarzą, nie dostają się do formy, ponie¬
waż rynnja znajduje się zupełnie naize-
wnątrz formy. Gdy forma cofa się, by o-
słomić zupełnie koryto, naiwet W chwili za¬
częcia ruchu przykrywającego jedinocze&niie
z ostatni^ falzą załadowywaliM& koryta,, po-



'wierzchnia metalu pozostaje zupełnie spo¬
kojną. Sposób ten nile będzie zaburzony
nawet wówpzais, gdy masizyna jest przysto¬
sowana! do przewracania) koryta, gdyż prze¬
suwa się w Kierunku podłużnym tylko for-
tna, a niie koryto. Wreszcie koryto może
być przechylone tak szybko ii wkrótce po
załadowaniu, że wylewanie będzie zawsze
jednostaljne i roztopiony metal nie bidzie
przystalWać do korytaj, które dzięki temu
nie będzie się paczyło.

Zawieszanie formy. Nowy zawieszony
aparat do formowania zawiera rdzeniowe
wyłożenie, utworzone z metalowego ela¬
stycznego rozciętego pierścienia, opierają¬
cego się be*zpośredinio o wspornik z metalu
elastycznego, otaczający ruchomo osadzo¬
ną pochwę końca koryta naprzeciwko nie¬
ruchomego końca; wspornik ten umiesizczo*-
ny jest w łożyskach kulkowych w położe¬
niu zawieszioniem; łożyska te znaljdują się
zawsze na pewnej odległości od strefy naj¬
gorętszej. Konstrukcja ta jest zrównowa¬
żona przez ciężar nad sworzniem! zawiasu
w ten sposób, że norlnalnie przeciwwaga nie
dziiałai, lecz skoro tylko urządzenie prze¬
sunie się cokolwiek na sworzniu, przeciw¬
waga usiłuje odsunąć wymiieniony wspor¬
nik i urządzenie od rdzenia i rury.

Koryto z chłodzeniem wodnem. Nowe
koryto, stosowane w myśl wynalazku, za¬
wiera wydrążoną, cylindryczną, wyłożoną
materjałem ogniotrwałym rurę metalową,
zamkniętą na! końcach i zaopatrzoną w po¬
dłużny otwór odlewniczy. Koryto 'j jest
zwykle osadzone obrotowo, celem przechy¬
lania go, tylko na jednym końcu formy,
która otrzymuje ruch przy odlewie. Wy¬
drążona rura metalowa, wyłożona tworzy¬
wem ogniotrwałem, stanowi zazwyczaj ru¬
rę wewnętrzną co najmniej trzech rur,
współosiowych, tworzących s<ztywną kon*
strukcję koryta i posiadających między so¬
bą przynajmniej dwie komory pierścienio¬
we; dwie zewnętrzne rury metalowe po¬
siadają najturalnie szczeliny, odpowiadają¬

ce szczelinie odlewniczej rury wewnętrz¬
nej.

Mechanizm wyciągowy. Nowe urządze¬
nie wyciągowe zawiera nieruchomą kon¬
strukcję, znajdującą się naprzeciwko for¬
my i ujmującą jeden koniec formy po od¬
sunięciu tejże od nieruchomej konstrukcji,
podtrzymującej osadzony nieruchomo ko¬
niec korytai,; i posiada pnzesuwalne i przy-
łączalne części, podtrzymywane sprężyścte
dla automatycznego, ciernego, bezpośred¬
niego i jednostajnego ujęcia rury nawet
wówczas, gdy łuk, zwykle ograniczony
przez zewnętrzne końce części żebrowych,
nie jest współśrodkowy z powierzchnią we¬
wnętrzną rury, i dla wspólnego obrotu ich
wraiz z formą, gdy części są urządzone, jak
to tylko co opisano, tak, żeby forma przy
cofaniu się uwalniała koryto, po następ-
nem napełnieniu gó; podezais przesuwania
formy dla obnażenia koryta rurai zostaje u-
jęta ii wyciągnęta z formy.

Mechanizmy hydrauliczne. Mechani¬
zmy hydrauliczne posiadają wielkie zalety
szybkości, elalstycznoiści i pewności dziai-
łania przy uruchomianiu ciężkich części
maszyny. Urządizenie zawiera również me¬
chanizm do automatycznego podnoszenia
w odpowiedniej chwili przeciwwagi wisząc
oego urządzenia odlewniczego z jej powyżej
opisanego położenia, jak ii doi uprzedniego
przesunięcia formy dla obnażenia koryta,
Mechanizm zegarowy tego rodzaju współ¬
działa również diokładnile z wilsząjcem urzą¬
dzeniem odlewmiazem, by umieścić rdzeń w
rurze natychmiast po powrocie formy do
koryta. Mechanizmy hydrauliczne wywo¬
łują również pewny ruch przymusowy wi¬
szącego urządzenia odlewniczego dla przy¬
krycia formy na jej końcu i bezwarunkowo
usuwają wypadkowe wyciekanie roztopio¬
nego metalu, wyrzucanego częstokroć obec¬
nie siłą odśrodkową, co pociągało za so¬
bą kalectwa*

Forma z chłodzeniem wiodnem. Przy
dotychczasowych próbach ofdśrodikoWfego
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odlewiama nur stosowalno zmianę tempera¬
tury dla! ułatwienia otrzymania dobrych od¬
lewów, DoświaJdczeiniai wykazały, że sta¬
ła temperatura formy Jl odlewu, wynikająca
ze stałego ciśnieoia cieczy chłodizajcej, mo¬
że być utrzymana tak, że chłodzi te części
szybko, naileiycie, jednostajnie ii widocz¬
nie zaipomocą płaJs^cza, nieustamiie krążą¬
cej wody, otaczającego formę na całej
jej długości, przyczem płaszcz wodny musi
mleć pełwtną mibimalnaj grubość, najjwłaści¬
wiej rówtnającą się (co najmniej) g|rulbości
ścianki odlewainej rury; dla tej wody musi
być urządizony odpływ! lub odpływy o
przekroju mniejszymi miiź przekrój dopły-
wfu; najlepsze wyniki otrzymano, gidy po¬
wierzchnia przekroju dbpływu była od
10 do 40 raizy większa niż odpływu tafc,
że woda odpływa z szybkością 10 do 40
razy większą niż dopływał Utrzymatnie
przepływu wody pod ciśnieniem z jednego
dio drugiego końca! formy stanowi Istotę o-
becnega wynalazku.

Aczkolwiek formal się obraca i przez to
cała jej powierzchnia przesuwa) siię Wzglę¬
dem wody w płalszczu, jednak nie wystar¬
cza to jeszcze, spostrzeżono bowiem, że w
formie jej znajduje się zawsze część goręt¬
sza od wszelkiej innej. Częścią tą jest linJa
równoległa db osi formy* wzidłuiż której na¬
lewany został metali. W chwilli nalania me¬
talu na stronie [zewnętrznej formyj na[prze-
ciiwkio linji, wydłuż której nalany metal
dotknie najpierw sitrOny wewnętrznej for¬
my, twarzy silę parał, i stykanie siię wody
z formą nie jest jednorodne. Spostrzeżono,
że tworzeniu się ipairy w tern milej sen moż-
nial zapobiec przez ciągły obieg wody w pła¬
szczu, biegnącym od jednego do drugiego
końca formy, pod ciśnileniem większeni
niż ciśnienie niezbędne do krążenia. Wo¬
bec ogranilczień konstrukcyjnych byłoby
rzeczą nieodpowiednią, jeżeli nie nieprak¬
tyczną, nadawać pierścieniowi jednakową
długość z formą; okazało silę, że ten sam
skutek mażetmy osiągnąć, gdy płaszcz wod¬

ny nie dochodzi do obu końców -formy, a
przekrój poprzeczny części końcowych jiego
zostanie zmniejszony dla wzmożenia skutku
chłodzącego. Krążąca ta woda wywiera
jednakowe ciśnienie na wszystkie części
formy wystarczające do tłumienia! powsta¬
wania pary w! strefie, gdzie to może mieć
miejsce. Ponieważ para się nie tworzy, więc
i skraplanie jej również jest niepotrzebne.
Cała) formai od jednego końca do drugiego
jest jednostajnie i dostatecznie chłodzona!,
paczenie się formy nie może zachodzić i od¬
lewanie odbywa) się przy jednakowej tem¬
peraturze wie wlslzystkich częścialch, dzięki
czemu zyskujemy odlew ten bez zarzutu.

Łożysko formy. Wiadomo, że tempe¬
ratury formy są podczas działania bardzo
wysokie,, dochod^ąfc niekiedy do 1700° C
i wyżej. Wynalazek niniejszy stosuje dwa
żłobki dla szeregów elementów tocznych,
przeciwciernych. Żłobek zewnętrzny odpo¬
wiada części zewnętrznej, t. j. stępie ło¬
żyskowej, stanowiącej ścianę zewnętrzną o-
taczającego formę płaszcza wodnego. Przy
taldiem urziądlzetaiu, wręcz prizecilwtnem zwy¬
czajowi dlotychezaisowemiu, spostrzeżono, że
znaczne bardzo rozszerzenie formy w sto¬
sunku do bardzo nieznacznego rozsze-
rzainia się stępy pozwala1 zawsze na swo¬
bodny obrót i bez tarcia formy ze
znaczną szybkością względem stępy. W
charakterze elementów, tocznych stosu¬
jemy stykające się z kulkami powierzch¬
nie żłobów; biegną one (naJjpraktyczniej)
równolegle do osi, formy i są przeciwległe
zaopatrzone w części nie pozwalające kul¬
kom wyjść ze żłobów, dzięki czemu forma
może się znacznie rozszerzać w kierunku
podłużnym w stosunku db łożyska. Specjal¬
na tylko co Qpisa<ma konstrukcja żłobów
pozwali al na znacznie boczne rozszerzenie
formy w stosunku do łożyska.

Chłodzenie wodine łożysk. Spostrzeżo¬
no, że podczas pracy bardzo jesfi korzystne
chłodzenie wodą łożysk kulkowych, zwłah
szcza żłobu, przytykającego db formy. NŁ-
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niejszy wyrtaiłaizek rozwiązuje tó zadanie w
sposób nowy i zadaiwallniilający. Woda*
chłodząca fotrimę czyni to saimo i z większą
częścią łożysk kulkowych* aczkolwiek wy-
nailajzefc poziwiala nia zastosowanie specjal¬
nych utóądizleń do chłodzienia wodinego ło¬
żysk kulkowych. Spostrzeżono takżg, że
każde łożysko kulkowe działa szczególriie
pomyślnie, skoro kuliki pracują w? łoży¬
skach napełnionych oliwią i chłodzonych wo-
dą|f cO możiia' osiągnąć przefc ścięcie styka-
jąeych się z kulkami powierzchni obu żło¬
bów dla urządzenia! przeciwległych zbior¬
ników wewnątrz żłobów na przeciwległych
stalónaich kulek, dzięki czemu woda, chło¬
dząca] łożysko kulkowe, chłodlzi również
kąpiele olejowe, dzięki przeiwodnibttoru
żłobka pffizyliegaljąoego do formy i ukształ¬
towanego tak, że tworizy jedtną ze ścianek
otafczkijących częściowo każdą kąpiel ole¬
jową. W tafcie zastosowfalniila do chłodze¬
nia łożyska kulkowego tej samej wody* któ¬
ra chłodzi formę, woda ta doprowadza się
db komory pferśicileniowtej, której jedbą
ściałnkę tworzy żłobek przylegaj ąoego do
foatay łtożyska kulkowiegoi, poczem woda
przechodzi prżeiz jedten z; węższych dodat¬
kowo chłodzących kainałów, opisalnych już
polwyżej przy chłodzeniu formy. Dla za¬
pobieżenia mlejszaJnilu się oliwy z wodą są
urządzone części, dające silę łatwo i dostęp¬
nie: dópajsoiwywtafć.

Mafszyna db wielokrotnego odlewu, Wy-
nalatzek niniejszy daje się zalstoisować i do
równoczesnego odlewainiai większej ilości
drobnych artykułów metalowych, do które¬
go tó celu służy specjalna fotrimal wielokrot¬
na, składana' i osadizonai na oprawie w ten
sposób, że rozszerzajnile silę formy po nala¬
niu metalu nile wywohije jej paczetniia lub
uszkodzenia]. Odprawia zaopaltaizoma jest we
wfspółśrodkowe wsporniki lub pręty, prze¬
chodzące przez otwory w! pierścieniu for¬
my, większe nilż grubość wsporników lub
prętów i wtailec, Ograniczony przfez zarys
niektórych otworów, schodzi się z cylin¬

drem, utiworzonym, przez zarys zewtp^frzniy r
niektórych prętów. Forma bądźtta łączy się
ze źródłem siły, która ją wpr|a)wila w! obrót,
podczas którego otirzymuj e płynny mejal,
bądź też formai zOstaije powlstrzymania za¬
stosowaniem; halmulea.

Na załączonych rysunikaich są przeidktai-
wione szczegjóły dwu sposobów wykiotniajnila
wynalazku wiedług powyźsizego opisu.

Fig. 1 wyobrażał pionowy widok boczny
całkowitej maszyny, częściowo wi przekrpi-
ju, przyczem niiekltóre położeinik1robocze wi¬
szącego aparatu formowego są przedetawib-
ne linjaimi przerywanemi; fig. 2ai, 2fo, 2c —
razlem przekrój pionowy wzdłuż osi; fig. 3—
rzut pionowy praiwego końlcai maszyny; fig.
4, 5 i 6. <-— odpowiędinite przekroje poprzecz¬
ne według lfaji 4—4, 5!—5, 6—6 nia fiig* 1;
fig. 7 — korytio w przekroju osiowym; fig.
8 — rzut pilonotwy leiwego kotfea koryta;
fig. 9 —. przekrój poprzeczny według liuji
9—9 nal fig. 7; fig. 10 i 11 — szczegóły osa¬
dzenia koryta; fi|g. 12 — czołowy rzlultl pio-
nowy części) wilsizącego ąpairiaitiu formowego,
od strony J>łalsizlczyzłiy 12^12 im fB& 2b;
fig. 13 — czołotwy rzjut p&Miowy czę¬
ści urządzenia] wyciągowego,, old sitlrony pła^
szczyzlny 13^13 iiJai fig. 2b; % 14—16 —
majszynę w rzucie piotalowymi bocznymi z
częścilalmi w różnych' położeniach robo¬
czych; fig; 17 — odmieńmy kłsztkłt maszy¬
ny w! tóucile pionowym końcowym; fig. 18—*
przekrój pOptfzieCziny według ltaji 18—18
wa\ fijg. 17 i filg. 19, 20 — inną formę wyklo^
nalnila wtelokroitnej formy; )przyczemi fig, 20
stanowi rzut pilonOwy i częściowo przekrój
według linji 20—20 na fig. 19.

Forta). Na dlwóch boczfnych dźwiglniiach
lufo wspiórnikalch 1 (fig. 11—16) spoczywają
skrzynki odlewtnilcze 2, 2, twlorząc stałe o-
parcie dlaJ łożysk kotńców obraJcającego się
koryta 3 znaleźnej długości, przyczem wnę¬
trze każdej skrzynki jeist wyżłobione przy
4, 4 dla umiesztczenia babStowych lub t. p,
patniewek 5, 5. Do smąrjowiainjila! łożysk koł¬
nierzowych 7 (fig. 2a) koryto słluiżflj olijwiair-
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ki 6. Koryta zaopalh-zoiDe jes* w lej 8 i po-
siada na swym prawym końcu wystający
czop 9 (fig. 2b).

Obracająca się fotrmaJ 10 spoczywa nai
szynach // zaipomocą kół 12 we Wsporni¬
kach 13 wewnątrz nieruchomej okrywy 14,
w której iorana wiruje bez tarcia ze zniafcz-
ną szybkością w łożyskach kulkowych 15.
Pokrywaj ta zaJopatirzonia jest w pomoce 16
pod silnik 17. Wał motorowy posiada tryb
18, który zapomocą łańcucha prżegubowe-
go wprawia w ruch widnieć zębaty 20, przy-
nnocowainy dlo zidejraiowanej płyty końco¬
wej 21 fdnny10. ,

Gdy maszyna jest gotowa do odlewu,
to wystający czop 9 wchotdzi] w pochwę 23,
osadzoną w części wahadłowej 25, ptzyrrw>
cowalnej do wału popanzecznelgjo 26, obraca^
jącego się w łożyskach 27, uarfe&zczlonych
na pokrywie, wsporników 28, zai pośred¬
nictwem kółka! ręcznego 29. Czięść pier¬
ścieniowa 30 (fig. 26) tworzy powierzchnię
zewnętrzną stożka rurowego. Powierzchnia
wewnętrzna tego stożka! jest utworzona
przez rdzeń 31, spoczywający, jiak tlo poka-
zalnd, na części 25. Do odlewu rur o1 róż¬
nych średnicach zewnętrznych zaniiaisit for¬
my /0, płyty 21, części 30 i rdzfenia 31, z
łatwością wstawia się części odjpowiiedlnibh
wymiairów; rozumie sięf że rury o ścian¬
kach roznuaitej gruboiści można odlewać w
formie o uprzednio określonej średnicy ze¬
wnętrznej, zależnie od ilości metalu wyla^
mego z koryta).

Urządzenie do wyciągainia rur jest o-
znaczone przez 32 i posiada budowę (fig.
15) taką, że stożek rury zachodzi nań oo^
kolwiek, skoro forma zostanie przesunięta
na prawo, by odkryć całkowitą długość ko¬
ryta.

Skrzynki (fig. 2a i 4) posiadają Wyżłom
bienia na koło zębate 34, przymocowane do
koryta. Koło to zaczepia zia kółko 35 na
osa, na której znajduje się kółko rączce 36.

Działanie opisanych powyżej części
przedstawione jest na fig. 14, 15 i 16 w za¬

łożeniu, że forma znajduje się w swem po¬
łożeniu krańcowem lewem wralz z częścią
25 opuszczoną odpowiednio dla ujęcia! rdze¬
nia 31 (fig. 14), korytem przechyloneim o-
raz odlaną rurą. Za podniesieniem uprzed¬
nio części 25 i przesunięciem następnie for¬
my na prawo, odsłania się całk długość ko¬
ryta i stożek rury naisuwa się na urządze¬
nie wyciągowe (fig. 15). Urządzenie wy¬
ciągowe zostaje uruchomiane dla należyte¬
go ujęcia ciernego rury, podczais gdy do ko¬
ryta pośrodku między jego końcami nalewa
się drugi ładunek roiztopioneigo metalu z
wiszącej łyżki L (fig. 15). TenaJz forma co¬
fa si^ zpowrotem, by przykryć całe koryto
(fi|g. 16), część 25 opuszczał się w położeinie
odpowiednie dla rdzeniaj W formie i koryto
pilzechyla dla odlewu drugiej rury, pod¬
czas gdy urządlzenie wyciągowe zoistaje
oswobodzone i pierwsza rura usunięta z ma¬
szyny. ?W odpowiedniej chwili Walec R
zostalje podsunięty wpoprzek dźwigarów
bocznych 1 dla podtrzymania lewego koń¬
ca rury P po cofnięciu formy z położenia na
fig. 15 w położenie nia fig. 16, dla ułatwie¬
nia usuwalnia) rury zapomocą dźwigu (nte
przedstawionego na rysunku).

Koryto, chłodzone wodą. UrzĄjd^enie
korytka) składa się z rury wewnętrznej 37,
rury średniej 38 i rury zewnętrznej 39, na
której przymocowane są łożyska kołnie¬
rzowe 7; rury te są zwykle cylindryczne,
współosiowe i posiadają odpowiednio wy¬
cięte części, tworzące lej 8; przestrzeń mię¬
dzy rurami, otaczająca lej, jest zamknięta
przez utworzenie otworów, wyciętych w
normalnych rurach. Koniec lewy koryta
jest zamknięty przez skrzynkę 14, zaś pna-
wy przez skrzynkę 42, posiadającą wysta¬
jący czop 9. Skrzynka 41 posiada Wystar
jacy pierścień 43, wydrążony, jak to poka¬
zano na rysunku, oraz część 44 w kształcie
rury, wychodzącej na komorę 45 w kory¬
cie, utworzoną przez przeigródkę 46. Wy¬
stęp 43 posiada wyżłobienie klinowe 47, w
które wchodzi klin do zaklinienia koła zę-
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baieg)o na korycie. W wydrążenie 48 sięga
część kołnierzowa przewodu 49 na wodę
chłodzącą. Trzy współśrodfcowe rury two¬
rzą zewnętrzne i wewnętrzne komory wod-
ne 50 i 51; komora 50 łączy silę z\ kktaorą 45
zapomocą otworów 52, zaś komora 51 łączy
silę z komorą 50 na przeciwległej stronie
formy, zapamocą otworów 53, wreszcie ko¬
mora 51 z wyżłobieniem 54 w skrzynce 2, 2
otworem 55. Komory 50 i 51 są ziąmkmięte
na przeciwległych końcalch przez części
pierścienibwe 569 stanowiące podłużne po¬
działy normalnych rur. Woda odpływa
przez przewód 47. W komorach 50 i 51 pły¬
nie stale w przeciwnych kierunkach przy
wszelkich położeniach koryta, które jest
chłodzone jednostajnie od końca do końca.
Należy przytem zaznaczyć, że najzimniej¬
sza woda współdziałał z najgorętszą wpo-
bliżu lewego końca. Koryto posiada ognio¬
trwałą wykłajdzinę 58.

Fig. 10 i 11 przedstawiają rozmaite
ksiztałty łożysk kołnierzowych 7a i 76, przy¬
mocowanych do koryta, i zarazem, uwidoczr
nilają odwracallność maiszyny. Przypuśćmy,
że koryto 3 jest przeznaczone dla rury
12"-ej, koryto 3a dla 8M-ej, i koryto 36 dla
rury 10*'-ej. Każde z nich może być z ła¬
twością zastąpione innem, ponieważ skrzyn¬
ka 2, 2 jest rozcięta poziomo.

Wiszące urządzenie formy. Rdzeń 30,
zawierający wykładzinę pierścieniową 3la,
rozciętą przy 311, jest podtrzymywany
przez sześć przyciskowych trzpieni 54, wy¬
giętych zlelkka nazewnąjtrz i tak ukształto¬
wanych, źe swobodne ich końce nie docho¬
dzą do krajwędzi zewnętrznych wykładziny
3Ja, kiedy rdzeń znajduje się na miejscu.
Trzpienie te są osadzone w pierścieniowej
kopulastej części 60, sławowiącej całość z
obracającą się częścią 61 w części wiszącej
25, otaczającej sworzeń wsporny 23, zaci¬
skany nieruchomona miejscu zapomocą śru¬
by 63 (fig. 26). Trzpienie 59 podtrzymują
dostatecznie rdzeń przy odlewie i usuwają
się ostrożnie, gdy część 25 zostamite podmie-

siona. Czynność tę ułatwia wykładzina 31a
rdzenia, rozcięta, jak to powyżej wspammiair.
no, w tym właśnie celu. Część 61 zaopa¬
trzona jest w otwory powietrzne 61a, przez
które uchodzą gazy, co ją chroni od znie¬
kształcenia. Przecłwwagai 25a zjnajduje się
w martwem położeniu, gdy część 61 jest
opuszczaną,, lecz skoro tylko zostainie prze¬
suniętą z martwego! punktu, njp. do 251f pod¬
nosi część 61 W położenie 2511 (fig. 1).

Urządzenie wyciągowe. Trzy promie¬
niowe jednakowo odległe żebra 65 działają
w pazach promieniowych, utworzonych
między przykrywą 66 i kołnierzem pochwo¬
wym 67, nasuniętym na wydrążony wał 68,
obracający się w łożyskach kulkowych 69
w skrzynce 70, umieszczonej na prawym
końcu dźwigarów bocznych 1, Pręt 71,
przesuwający się w wale 68, posiada na jed¬
nym końcu stożek 72 dla współdziałania z
żebrami 65% na drugim zaiś łożysko dla kuli¬
stego końca śruby 73, działającej w przy¬
krywie 74 i zaopatrzonej w kółkoręczne 75*
Do komór 70a i 7Ob nlalewlaJ się smar lub
tłuszcz przez pokrywkę 7O1 i otwory 7011*
Kopuła 66a jest uszczelniona krążkami 76
z pilśni, nasycomemi tłuszczem i grafitem,
co w praktyce daje doskonałe wyniki dla
smarowania! stożka i żeber. Drąg przesu-
wowy 71 posiada część cieńszą 7la o tak
obliczonej średnicy, aby wykazywał wy¬
starczającą wytrzymałość przy należytej
sprężystości, i aby żebrał mogły dokładnie
zcentrować stożek 72 względem powierzch¬
ni rury wewnętrznej, gdyby tenże był cokol¬
wiek mimośrodowy.

Mechanizmy hydrauliczne. Pod formą
wzdłuż środka maszyny leży cylinder 77,
posialdający wydmuch 78 (fijg. 2a ii 2b), za¬
wierający zawór 79 (fig. 1), uiruchattniany
zalpomocą rączki 80 i obsługujący wpust cie¬
czy 81 i wypust 82. Ttók 83 na trzonie tło¬
kowym 84 działa w cylindrze z tej strony
uszczelnienia 85, podkzajs ^dy trzon wycho¬
dzi ze strony prafwej cylindra niazewnątlrz
i przechodzi1 luźno przez konsolę 86, zwie-
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szającą się a pochwy 140 NaJ ttfzoinie są u-
maleszcizone nieruchomo kołniterze 87, 88 i
89. Z części 25 tfwidsza się pręt 90.

Skarb rączkę 80 przestawi się na wpust,
ciecz płynie do wydmuchu 78 i przesuwaj
tłok-z położenia, przedstawionego nal fig. 2&
lilnjami ciągłemu, do połażenia, przedstawio¬
nego na fi|g. 2b limją przerywajną, podćzajs
tego kołnierz 88 zalczepia po pierwsze za
pręt 90 ii podnosił część 25 wi położenie 251,
prizyczem przedtwiwalga 25a pociąga ją w po¬
łożenie 25*, poczem kołnierz 87 uderza o
konsolę 86 i przesuwa formę na prawo, ob¬
nażając koryto. Do cofnięcia formy zpo-
wirotem, celem przykrycia koryta, po po-
nowmemi napełnieniu go, przesuwa się ręko¬
jeść w przeciwną stronę, zawór zostaje włą¬
czony mai cofnilęcie tłoka na pozycję, prized-
stalwiomą linjajmi pełtnemi. Po upr^iedniem
zdjęciu odlanej rury z urządzenia wyciągom
Wego, UisuwiiięcBu jej z maszyny i uimteszcize-
nilu nowego rdzenia na część 25, zatoimi ta
zastanie opuslzjczioniai, rękojeść znowu prze-
sławfla silę na) pozycję wpustu, i potzostialje w
niej, aiż kołnierz 87 oprze się zwowu o kon¬
solę 86, to jesit, a|ż forma zacznie się posu-
wlaJć; wówczals część 56 opada ii pręt 90 nai-
ćiska nai trzon tłokoiwry 84, poczem rękojeść
80 zostaje przestaiwionaj, wskutek czego
przesuwający si^ kałhiierz 89 zaczepi za
pręt 90 i zamknie część 25 w położenie do
odlewania.

Chłodzenie wiodine formy, (Wada chło¬
dząca dopływa z przewodu 91, przymoco¬
wanego do nieruchomej skrzynki 70 i wchoi-
dzącego w przewód! 92, osadzony wi siJodłalch
93, przymocowanych dio pochwy 14, przez
przewód! 94 w kształcie głoski T do
komory 95 płaszcza! wodnego, między
formą ił pochwą, stąd płynie w po¬
staci strumienia pierścieniowego ku prze¬
ciwległym końcom fermy, by przez kanały
chłodzące 96 dotrzeć do pierścieniowych
komór 97 wewnątrz skrzynek 98, posiada¬
jących ołwOry 99, ktlóre się schodzą z po-
dobnenii otiworiaimi wi przewodzie 100, osal-

dzonym w siodłach 101Ą stanowiących, jak
i siodła 93, części skrzynek 98. Woda,
wszedłszy do przewodu 100, płynie do te<-
ldskopowego przewodu odpływowego 102,
ptóymaoawiainego do skrzynki 70, podobnie
jak przewód 91.

Łożyska fórimy. Na każdym końcu for¬
my znajduje siię sizereg kulek, umieszczo¬
nych i prowadzonych między wewnętrzną
rynienką 104, przymocowaną do stępy, i
zewnętrzną 105, przymocowiamą do formy.
Powierzchnia każdej rynienki,, stykająca
się z kulkajmi, składa się z części prostoli-
njowej i łukowej, stanowiącej przedłuże¬
nie pierwstzej; części łdkowe leżą naprze¬
ciwko siebie i tiwiorzą części, zapobiegają¬
ce wyjściu kulek z rynienek i pozwalające
na przesuwanie silę jednej rynienki wzglę¬
dem drugiej w kierunku oisł maszyny. Stro¬
na prosta każdej rynienki jest ścięta cokol¬
wiek na końcu, tworząc pierścieniowy
zbiornik olejowy 106 u boków przeciwle¬
głych szeregowi kulek.

Ochładzanie łożysk formy. Każdy kai-
naił chładizący 96 jest przedłożony do 707,
by stworzyć krążenie, chłodzące rynienki
zewnętrzną i gorętszą 105, przymocowaną
do formy,, a przez nią, jako przewód, rów¬
nież oba zbiorniki ze smarem;. woda chło¬
dząca odpływa z komór 108 płaszcza wod¬
nego w skrzynkach 98 przez przewody 100
i 102, jak tio opiisaJnoi powyżej. By prze¬
szkodzić zmieszaniu siię oleju i wody każda
skrzynka 98 posiadał wycięcia, jak to po¬
kazano dla skrzynki na fig. 2b, w. które zal-
kłada się uszczelnienie pierścieniowe 109,
zaciskanie w milatrę potrzeby pierścieniem
zaciskowym 110, przymocowanym śruba¬
mi 111.

MaJsizymia do odlewu wielokrotnego. Wy¬
nalazek, zastosowany do masizyny do wy¬
konywania za jednym ralzem większej ilo¬
ści odlewów metalowych w rodbaiju pier¬
ścieni tłokowych, przedstawiony jest na
fig. 17 do 20.

Maszyna posiada; tazy podtrzymujące
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formę części, odległe od siebie-o 120° i ob¬
racające się naokoło czojpa 120, Osadizome-
go w ramie 121, którą możną przekuwać
wzdłiiż podstawy 722 lub ku żłobowi od
żłóba 123 za/pomOcą dźwigni 124. Karada
wiblodkiJelna forma spoczywa na obracają¬
cej się oprawie 125, zaopatrzonej w obwód
kolisty 126, przysuwamy lub odsuwamy od
koła ciernego 127, obracainego nieustannie
przez silnik elektryczny 128 (o położeniu
nieżmiennem) zaJpomocą dźwigni 124, prze¬
suwającej ramę 121.

Po zmontowaniu formy umieszcza się ją
na) jednej linji ze żłobem 123 zapomocą
mechanizmu, składającego silę ze sprężyny,
wciskającej kolek 129 w odpowiednie wy¬
żłobienia 130 (odległe o 120°),, zapewnia¬
jące dokładne nastawienie. Obwód opra¬
wy 126 dociska silę zapomocą dźwigni 124
do koła ciernego 127, celem obrotu formy,
poczerni zapomocą tejże dźwigni 124 na¬
suwa się ją na żłób, który zapomocą ręko¬
jeści 131 zostaje przechylony, przyczem
zawartość jego wylewa się do formy obra¬
cającej się, wskutek bezwłaidiności przez
czas dostateczny do czynności odlewni¬
czej. Prtzy dalszym obrocie dźwigni 124
czołowa płyta krańcowa formy przymyka
do wymienialnego kloca hamulcowego 132,
zatrzymującego obrót formy, lub też obrót
ten może być zatrzymajmy przez dźwignię
hamulcową 133. Zanim ta czynność zo¬
stanie wykonaną,, monituje się następną
formę w przyległem uriządzenhi podtrzy¬
mującem i obraca się o 1203 około czopa
w położenie robocze, po usunięciu poprzed¬
niej formy wielokrotnej z koryta. Podczas
praCy tej drugiej formy, pierwsziaj foirtmą
(obrócona o 120) nai czopie 120) zostaje
rozebrana i odlane przedmioty z niej wy¬
jęte, dlziękil czemu urządzenie pracuje bez
przerfwy w kolejnem następstwie operacji

Kaiżda forma składa, się z grubych pier¬
ścieni 134, stanowiących obwód dla) wyro¬
bowi odlewanych i cieńszych pierścieni 135,
stanowiących boki. Pierścienie te posiada¬

ją wydrążenia 136, któremi można je na-
suwaJć na pręty 137, wystające z oprawy,

Średnice otworów 136 są większe, niż
prętów 137, lecz cyliindler ogriainiczony przez
linje zewnętrzne kilku otiwiorów, schodził się
z cylindreni, ograniilczoniym Idllku prętów.
Podobne urządzenie ma tę zaletę, że pod¬
czas pracy pierścienie formowe można
szybko i łatwo niatsuwać na jpręty 137 przy
współśrodkowym obrocie wraz zi obsadą,
nawet przy roziszerzajniu siię fonmy w; kie¬
runku bocznym wizgl^dem osi obrotta, prze¬
prowadzając podbzasi odlewu i^tztopionjy
metali z koryta wewnątrz formy. Fofftma nie
pęka i nie paczy się i może rozszerzać się
swobodnie stosownie do potrzeby, tytko pó
odlewie formę należy ostrożnie zsunąć z
prętów 24, tak samo, jajk była ona na1 nie
nasunięta przed odlewem.

Pierścienie formowe po złożeniu zostają
ściśnięte swiorzniami 138, przechodzącemu
przez małe otwory w pierścieniach; stamio-
wią one przeto jakby jedną całość.

W odmianie^ przedstawionej naj fig. 19
i 20, wszystkie pierścienie formowe są jed¬
nakowej wielkości, natomiast zastosowane
są osobne płyty końcowe 139, Forma mon¬
tuje się w specjalnem urządzeniu, wyobra¬
żaniem na fig. 19. Płyty końcowe i pier¬
ścienie są podtrzymywane przez dwie szta¬
by 140 (porównajj fig. 20) i przyciskane
przez specjalny mechajnizm przyciskowy
141, uruchomiany zapomdcą kółka1 (t|ęcz'r
nego 142, do ramy oporowej 143. Po ści-
śnięciu ogniw formy wstawia się pręty łą¬
czące 144 z nakrętkami skrzydłowemi 145
w wycięcia w występfacłi 146 płyt końco¬
wych i po usuniięciu ciśnienia na części for¬
mowe pręty 144 wiążą mocno Ogniwa formy
w jedną całość. Otwory 147 w płytach
krańcowych, majlą toż samo przeznaczenie,
Co i otwory 137 na fig, 18, i służą db umo-
cowainia formy na1 oprawie, pozostlalwSając
swobodę rozszerzaniu, jak to opisano po¬
wyżej. Mechanizm do składamia, przejd*

~- 9 —



stawiony na fig. 19 i 20, może być również
użyty i dla) rozebrania formy.

Przedmioty pierścieniowa, wyroibiioine w
ten siposób, podlegają dlzaiałamilu wysokiej
temperatury, opisanemu, powyżej i nadają
silę zwłaszcza j ako pierścienie tłokowe i t. d.

Stopień nagrzewu, stosowanego w ni¬
niejszym procesie, można osiągnąć w ja-
kntmkolwiek odpowiednim piecu przegrzew-
ruym, ogrzewanym np. przez gazy spalimo*-
we/ Przjy nagrzewie rur, przenosi silę ije
z maszyny dio pieca, np, zjaipomocą żoralwia»
i po skończeniu tej czynności asfaltuje się.
W opisanych i przedlstówionych na rysun¬
kach maszynach odlew odbywa się i stygnie
hardlzo sizybko w przeciągu trzech do size-
ścifu sekund po nalaniu metalu do formy,
Wyżarzainie wyrobów zaczyna si^ wkrótce
po wyjęciu ich z foanny, naijkarzystiniej jed¬
nak zanim ostygną, wskutek zetknięcia się
z powietrzem zewnętrznem, do temperatu¬
ry niższej, niż 85CP C.

Po opisaniu najlepsizego sposobu wyko¬
nania wynalaizku, polegającegoi nal udosko¬
naleniu fabrykacji i mechanizmów do niej,
należy nadmienić, że w wynalazku tym mo¬
gą być czynione zunilalny, nie wykraczające
jednak poza obręb Istoty i celu tego po¬
mysłu.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu odlewów pierście-
niowych w rodzaju np. rur żeliwnych, pier¬
ścieni uszczelniających i t. .p. wyrobów,
znamienny tern, że polega na załadowaniu
określonej ilości roztopionego metalu do
masizyny odlewniczej;, zaopatrzonej w obra¬
cają|c4 się formę metalową, któreJj siła odi-
środkowa, przyciska roztopiony metal dk>
farmy podczas krzepnięcial metalu, poczem
wyjęty odlew zastaje poddamy działaniu
temperatury co najmniej 1000° C, najko¬
rzystniej w gfrainilcach 1000° do 1150° C, w
zależności od skłaidb metalu, przyczem tem-

peralfcura powinna być około 280° C niższą
od temperatury tężenia roztopionego me¬
talu.

2. Sposób według zasirz,. 1, znamienny
tern, że polega na wyjęciu odlewu z formy
W odlpowiednim momencie, by zapobiec
stracie w farmie większej (namacalnie) i-
loścji ciepła, niż go pochłania forma dla stę¬
żenia.

3. Malszynai, nadająca się do wyrobu
odlewów w rodzajju np. rur, według zastrz.
1, znamienna tern, że obracająca się forma
daje się przesuwać wzdłuż koryta dla o-
bnaiżenia bądźto całego koryta,, bądź też
co najmniej połowy jego, w jakowe ko¬
ryto załadowano tymczasem pewną ilość
roztopionego metalu, najkorzystniej po¬
środku między obu końcami koryta, które
zapomocą odpowiedniego mechanizmu zo¬
staje obrócone dla wylania zawartości dio
formy po jej nasunięciu na koryto.

4. Maszyna do wykonania sposobu we¬
dług zaistrz. 1, znamienna tern, że obra¬
cające się koryto jest zaopatrzone w
płaszczv po którym krąży woda, bez
względu na stopień pochylenia koryta,

5. Maszyna wedhig zastrz. 1, 3 i 4,
znamienna tern, że koryto składa silę z
trzech spółśrodkowych warstw, oddzielo¬
nych od siebie i tworzących dwa współ-
środkowe kanały na chłodzącą ciecz, które
łączą się ze sobą i posiadają wpust i wy¬
pust, umieszczone tak, że ciecz przepływa
przez jeden kanał i następnie zpowrotem
prze drugi, by wyrównać czynność chłodze¬
nia.

6. Maszyna dó wykonania sposobu
według zaistrz. 1, znaimienina tem, że obra¬
cająca się forma jest chłodzona przez
ciecz, krążącą przez płaszcz równej z for¬
mą długości, przyczem ciecz chłodząca
znajduje się pod określonem uprzednio ci¬
śnieniem, wystarczającem do utrzymania
stałej temperatury odlewu od końca do
końca.

7. Maiszynta według zastrz, 6, zjnamien-



na! tóńi, że Wpust cieczy do wymienionego
płaszczia ma większą średnicę nilż wypust.

8. Maszyna.według zastrz. 6, znamien¬
na tern, że przekrój poprzeczny płaJszcza
w niej jest zwężony na końcach formy dla
zwiększenia skutecztaośici chłodzenia cyr*-
kulującej cieczy w tych miejscach, dzięki
czemu ferma jest jednostajnie chłodzona
od końca db końca, pomilmo, że długość
płaszcza jest mniejszą, niż długość formy
o długość keniecztną ze względów konstruk¬
cyjnych.

9. Maszyna według zalstrz. 6, zna¬
mienna tern, że płaszcz chłodzący jest u-
tworzony przez pochwę pierścieniową, otah
czającą przestrzeń między nią i obwodem
fortmy ii zawiefriającą pierścileniiowy kanał
do wodiy i grubości, co najmniej równej
grubości ścianek odławianego przedmiotu
(rury).

10. MaJszyna do wyikonatnia sposobu
według ZaJsfa-z, 1, znamienna tern, że obra¬
cająca się forma i jej .pła&izcz chłodzący są
przesuwane w stronę koryta i zalopatrzone
w kanały na ciecz, zapobiegające spadkowi
ciśnienia! krążącej cieczy poniżej określonej
gramicy, bez względu na położenie przesu¬
wanej formy.

11. Maszyna do wykonania sposobu
według zalstrz. 1, znamienna tern, że obroto¬
wa forma jest osadzona w łożyskach plrzie-
ciiwiciernycb, zawierających rynienki we¬
wnętrzną i zewnętrzną, ukształtowanie, u-
maiesizcźone i połączone z formą, onaiz
względnie nieruchomą oprawą w ten spo¬
sób, że przy rozszerzaniu się części obro¬
towej, wskutek temperatury wyższej od
temperatury (nieruchomej) oprawy,, prze¬
suw rynienki, związanej z częścią obrotoi-
wą, ku drugiej rynience nie może mileć
miejsca.

12. Mafezyna według zastirz. 11, zna¬
mienna' tein, że obracająca si^ forma jest
osajdzona w łożyskalch przeciwciernych,
których rynienka zJewnętrznal jest prziymo-
cowana do części wewnętrznej (n)p. dlo o-

bracająćej si/ę formy), podcz&is gdy rynien¬
ka wewnętrzna jest przymocowania do czę¬
ści zewnętrznej (np. części osadowej^ tak,
że promieniowe razszerziainie części we¬
wnętrznej usiłuje rozsunąjć rynienki.

13. Maszyna według zastrzi. 11, zna¬
mienna tern, że rynienki są utworzone z od¬
wróconych, obejmujących się przekrojów w
kształcie litery L,

14. Maszyna według zastrz. 11 lub 12,
znamienna tern,, że rynienki są zaopatrzone
w zbiortnilki do oleju, chłodzone przez krą-
żąjcą wodę.

15. Maszyna według zalstrz. 11, zna¬
mienna tern, że krążąca ciecz chłodząca
styka się także ze znaczną częścią po-
wier^hni łożyska kulkowego.

16. Maszyna według zialstrz^ 8, zna¬
mienna tern, że powierzchnia poprzecznego
przekroju kanału na ciecz chłodziącą for¬
mę jest znacznie zwężona w miejscu ze¬
tknięcia się z łożyskiem przeciwciemem, dla
wzmożenia skuteczności chłodzienia cieczy
w zetknięciu się z łożyskiem.

17. Maszyna do wykonamiła sposobu
według zasttrz. 1, znamienna tern, że obran
cająca się przesuwana forma zaopatrzona
jest w przymocowany do niej ruchomy
lub wiszący mwspornik na ridlzeń.

18. Malszyna według zastrz; 1 i 17,
znamiennai tern, że wspornik do rdzenia
zawiera współśrodlkowe elaistyczne części),
wchodzące wewnątrz rdzenia.

19. Maszyna według zalstrz. li 17,
znamiennai tern, że rdzeń posiada rozciętą
pierścieniową elastyczną wykładzinę.

20. Maszyna do wykonania sposobu
według zastrz. 1, znamiennai tem* że wsteczr
ny i postępowy przesuw formy uskuteczniła
silę zapomocą odpowiedbich mechanizmów
hydraulicznych.

21. Maszyna według zastrz. 20, zna¬
mienna temi, że mechaniizm do hydramliiczr
nego uruchomianial formy obsługuje rów-
należ wspornik rdzemiiiaj i bądźto otwiera go,
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bądź utrzymuje w położeniu zamkniętem,
bądź wreszcie wykonuje jednio i drugile.

22. Maszyna według zastrz. 21, znia-
miennia tern, że mechanizm do hydralulilczr
nego umehoimŁania fonmy zaopatrzony jest
w urządzenie zegarowe, służące do otwie¬
rania koryta przy przesuwie formy i do
oswobodzenia /wspornika ]r|d!zeiniiowego od
fortmy, zanim ta skończy swiój przesuw od¬
słaniający, i przy ruchu wstecznym formy
do przykrycia koryta i do zamocowania
wspornika rdzeniowego' w położeniu zamy¬
kaj ącem formę.

23. Maszyna do wykonania sposobu
według zastrz. 1, znamienna tern, że ipoisia-
da) urządzenie wyciągowe, składające silę
z części żebrowych, przesuwanych w po¬
łożenie zachwytujące jednostajnie wnętrze
rury,, bez względu na jej kontur współśrod-
kowy lub innego rodzaju względem części
żebrowych.

24. Maszyna według zastrz. 23, zna¬
mienna tern, że części, żebrowe są osadzone
promieniowo w głowicy, znajdującej się
na jednej likuji z osią formy, i mogą być
przesuwane promieniowo n&izewtnątrz zia-
pojnocą klilnjowej części osadzonej na ela¬
stycznym wsporniku.

25. Sposób utrzymania ciągłości pra¬
cy maisizyny według zaistrzeżeń porzednich,
znamienny tern, że polegia na wykomainiu
równoczesneni lub następuj ącem po sobie
czynności napełniania koryta metalem na
nową rurę,, w czasie wyciągania z formy
gotowej już rury,

26. Maszyna do wykonania sposo¬
bu według zastrz. 1, znamienna tern, że za¬
opatrzona! jest w formę wilelodzielną i
wspornik do niej i posiaJdiaijjąjcą obchwyt
środkujący, zawierający kołek, osadzony
na wsporniku i pochwę na formie, jakowe
części są1 tajk zbudtowane i ułożone, że roz-
szerzanŁe się formy sprawiła przesuw jej

względem wspotfniką i wywołuje obrót jej
przez ten ostatni.

27. Maszyna według zaistrz. 26, zna¬
mienna tern, że zawiera uchwyt, zaofpatrzo-
ny we wsporniki1 lub pręty współśrodkowe,
przechodzące przez otwory w pierścieniach
wielodzietnej formy, szersze niż wsporniki
lub pręty, przyczem jednak cylitader, ogjraL
niczony przez linje zewnętrzne kilku otwo¬
rów, schodzi isiię z cylindrem, ograniczonym
przez linje zewnętrzne kilku prętów, co u-
możliwiia swobodne rozszerzanie się formy.

28. Maszyna wedłtig zastrz. 26, zna¬
mienna tern, że zaopatrzona jest w specjal¬
ne płyty krańcowe z obwlodowemi pazami,
w które sięgają pręty ściągające, posiada<-
jące występy na każdym końcu i Wsta-
wiiaine na miejsce wówczas, gdy złożone
pierścienie formowe i płyty końcowe znaj¬
dują isię ix>d ciśnieniem, przyczem części
są tak skonstruowane i złożone, że po u-
staniu ciśnienia płyty krańcowe wywierają
ciśnienie na występy na końcach prętów
ściągających, które przeto utrzymują czę¬
ści formy w sztywnem złączeniu,

29. Maszyna do urzeczywistnienia spo¬
sobu według zastrz. 1, znamienna tern,, że
forma jest włączana i rozłączana z urzą¬
dzeniem nąpędcwem, przyczem mechanizm
posiada taką budowę, że robotnik może po¬
czątkowo włączyć ją w urządzenie napę¬
dowe, i wywołać jej obrót, następnie roz¬
łączyć ją i nasunąć na koryto, pcczem ko¬
ryto zostaje obrócone i zna.jdujący się w
nim metal wylany, podczas gdy forma o-
braoa się pod działaniem własnego ciężaru.

30. Maszyna według zastrz. 28 i 29,
znamienna tern, że zaopatrzona jest w me¬
chanizm uruchomiający, w rodzaju dźwigni
ręcznej, do wł^cizenfe przedewszystkiem
formy w mechanizm napędowy dla wywo¬
łania jej obrotu, następnie db naisunięćiia jej
na koryto i wreszcib złączenia jej z urzą-
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dzieniem hamulooiweim do żniniejsizieniia wierzchnią cierną nia uchwycie, by wywo-
szylbkości obrotu, fortmy po ukończeniu o- łać obrót tegoż.
dlewu International de Lavaud

31. Malszyna według zastrz, 25 do 27, Manufacturing
znamiemmai ten\ że mechanizm napędowy Corporation Limited,
lub motor elektryczny posiada koło ciernie, Zajstępoai: M. Skrzypkowski,
stykające się ze współdziałającą z ndni po- rzecznik patentowy.
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Do opisu patentowego Nr 3280.
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