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Wynalazek niniejszy dotyczy udosko-
nalefi w sposobach i urzadzeniach do wyro-
bu rur, pierscieni i innych artykutéw) meta-
lowych za posrednictwem $rodkéw obroto-
wych i odérodkowych. ’

Wynalazek niniejszy jest udoskonalo-
nym sposebem, polegajacym na doprowa-
dzeniu pewnej iloéci roztopionego metalu
do odlewnicy, zaopatrzonej w obracajaca
si¢ forme metalowa, obracamiu tej formy
dla przycisnigcia w ten sposéb roztopione-
go metalu do formy sita odsrodkowa pod-
czals jego stygniecia i mnastepnie poddaniu
wyjetego odlewu temperaturze co najmniej
1000° C, a najlepiej miedzy 1000 i 1100° C
w zalezno$ci od sktadu metalu; wszelako
temperatura ta powinnaby¢ nizsza od punk-
tu tezenia metalu roztopionego najko-

rzystniej okoto 280° C. Odlew stygnie
zwykle w formie jednostajnie i doktadnie
w przeciggu trzech do szeéciu sekund po
nalaniu; osiagnigty w ten sposéb odlew
przedstawia biaty surowiec, ktéry, podda-
ny wzmiankowanemu poprzednio dzialaniu
wysokiej temperatury, zamienia si¢ w zeli-
wo szare. Préby otrzymanego w: ten sposéb
metalu wykazaly, ze budowa jego jest
znacznie mniej perlista, amizeli odlew w
formie z piasku; ziarno jest zupelnie nor-
malne i jednostajne oraz bardzo drobne;
bardzo jest widoczny brak wigkszych gru-
zetkéw: grafitowych, natomiast na po-
wierzchniach zewmnetrznej i wewnetrznej,
znajduje sie drobniutki grafit, cokolwiek
grubszy w srodku; odlew! jest nalezycie wry-
robiony we wiszystkich czesciach i widaé w
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‘mim jasno ziarnka i dendryty krzemianéw
zelaza oraz drobny grafit i ferryt w postaci

Cel wynalazku osiggamy za posrednic-
twem odlewnic obrotowych lub odsrodko-
wych, opisanych ponizej. Jedna z tych ma-
szyn nadaje si¢ zwhaszcza do wyrobéw diu-
gich, w rodzaju rur, gdy inna znéw jest

przeznaczona do odlewania przedmiotéw -

matych, w rodzaju pier§cieni tlokowych.
Maszyny te przedstawiaja rozmaite cechy
nowego ; wynfllalzku, opisane ponizej.

~'Ruchomal forma. Dotychczas trudnosé
odlewu odérodkowego mur polegata na tem,
ze jednostajnosé i jako$é wyrobu zalezata
w znacznej mierze od wprawy robotnika.
Ponadto rynna do nalewania i cze$ci do
kisztattowania kodica rury byly prawie zu-
petnie niedostepne, wymagajac czestego
rozbierania maszyny dla czyszczenia i ogle-
dzin. W znanych dotychczas maszynach
tego rodzaju forma sie wprawdzie obraca-
ta, w kierunku jednakl jpodiuznym byta
nieruchoma i odlewowly zl6b obrotowy byt
umocowany nieruchomo. W poprzednich
maszynach ze ztobem przesuwalnym w kie-
runku podiuznym zéb cofat sie po kazdym
odlewie tak, ze koniec jego przypadal nad
koricem formy, celem uskutecznienia nowe-
go zaladowania roztopionego metalu, dopro-
wadzanego do kofica zfobu. Temperatura,
sklad i stosunkowa (procentowa) zawartosé¢
praduktéw pobocznych w roztopionym me-
talu wywieraja, wiplyw na fabrykat; wyréb
rur przez nalewanie metalu w stosunkowo
dluga rynne nal jej wystajacym koricu jest
bardzo niepewny, nawet przy pracy zrecz-
nych robotnikow. Wskutek diugoéci ryn-
ny metal, dochodzacy do jej oddalonego
korical, posiada znacznie nizsza temperature,
nizeli koniec odbiorczy i gdy rynna zostanie
dostatecznie napelniona dla przechylenia,
to po odlewie kilku rur wypaczy sig w kie-
runku podtuznym, co wywoluje niejedno-
stajne wylewanie metalu i odlana rura po-
siadda $cianki o niejednakowej grubosci.

Nawet skoro temperatura i szybko$é¢ na-
lewania sa odpowiednie, zf6b napelniony
musi by¢ catkowicie wsunigty do formy
przed jej przechyleniem; lecz zawsze czyn-
no§é¢ wsuwania wywoluje bable i fale na
powierzchni, powstajace w roztopionym
metalu, wskutek jego niedokladnosci, w
takim stopniu, ze metal przecieka do for-
my, tworzac w niej nacieki, czynigce rure
lana nieuzyteczna. Do usuniecia tej nie-

dogodnioécit stuzy przyrzad, stanowiacy
przedmiot wynalazku, Zapomoca tego pszy-
rzadu po kazdym odlewie obracajaca sie
forma moze by¢ przesunieta dla catkewite-
go obnazenia wnetrza zlobu nalewnego, co
pozwalal wyczyscié te czesci migdzy naste-
pujacemi po sobie odlewami. Do tego celu
moze by¢ uzyty robotnik niefachowy, jedy-
nie nalezy czysci¢ powierzchnie kazdego ta-
dunku natychmiast po zlaniu. Najwaznie;j-
sz, jednak zalete nowego wynalazku stano-
wi sposéb ladowania metalu do otwartego
ztobu. Wedlug tego nowego sposobu roz-
topiony metal nalewa si¢ do ztobu w miej-
scu, przypadajacem posrodku miedzy jego
koricami, dzieki czemu ciecz osiaga w zto-
bie okreslony poziom przeszto dwa razy
predzej, niz wedlug sposobu starego. Spo-
strzezono dalej, Ze powierzchnia metalu
plynnego potrzebuje do swego uspokoje-
nia prawie dokladnie czwarta czesé te-
go czasu, jakiego wymaga sposéb stary;
czas ten jednak jest dostateczny do wy-
prébowania plynacego metalu pod wzgle-
dem temperatury, skladu i zanieczyszczefi
nawet przez nieobeznanego 'robotnika, w
czem nabiera on szybko wprawy, i do czy-
szczenia |powierzchni. Metal moze by¢
wlewany do ztobu bardzo predko bez oba-
wy tworzenia sie przeciekéw, ktore, jezeli
si¢ zdarza, nie dostaja sie do formy, ponie-
waz rynna znajduje sie zupelnie naze-
wnatrz formy. Gdy forma cofa sig, by o-
stoni¢ zupelnie koryto, nawet wi chwili za--
czecia ruchu przykrywajacego jednoczesnie
z ostatnig faza zatadowywania koryta, po-




wierzchnia metalu pozostaje zupelnie spo-
kojna. Sposéb ten nie bedzie zaburzony
nawet wowczas, gdy maszyna jest przysto-
sowana do przewracania koryta, gdyz prze-
suwa sie w kierunku podtuznym tylko for-
ma, a mie koryto. Wreszcie koryto moze
by¢ przechylone tak szybko i wkrétce po
zaladowaniu, ze wylewanie bedzie zawsze
jednostajne i roztopiony metal nie bedzie
przystawaé¢ do koryta, ktére dzieki temu
nie bedzie si¢ paczylo.

Zawieszanie formy. Nowy zawieszonv
aparat do formowania zawiera rdzeniowe
wylozenie, utworzone z metalowego ela-
stycznego rozcietego pierscienia, opieraja-
cego si¢ bezposrednio o wspornik z metalu
elastycznego, otaczajacy ruchomo osadzo-
na pochwe korica koryta naprzeciwko nie-
ruchomego kofica; wspornik ten umieszczo-
ny jest w lozyskach kulkowych w potoze-
niu zawieszonem; Yozyska te znajduja sie
zawsze na pewnej odleglosci od strefy naj-
goretszej. Konstrukcja ta jest zréwnowa-
zona przez ciezar nad sworzniem zawiasu
w ten sposéb, ze normalnie przeciwwaga nie
dziata, lecz skoro tylko urzadzenie prze-
sunie sie cokolwiek na sworzniu, przeciw-
waga usituje odsunaé wymieniony wspor-
nik i urzadzenie od rdzenia i rury.

Koryto z chlodzeniem wodnem. Nowe
koryto, stosowane w mys$l wynalazku, za-
wiera wydrazona, cylindryczna, wylozona
materjatem ogniotrwalym rure metalowa,
zamknieta na koricach i zaopatrzona, w po-
dtuzny otwér odlewniczy. Koryto | jest
zwykle osadzone obrotowo, celem przechy-
lania go, tylko na jednym koricu formy,
ktéra otrzymuje ruch przy odlewie. Wy-
drazona rura metalowa, wylozona tworzy-
wem ognictrwalem, stanowi zazwyczaj ru-
re¢ wewnetrzna co majmniej trzech rur,
wspélosiowych, tworzacych sztywna ~kon-
strukcje koryta i posiadajacych miedzy so-
ba przynajmniej dwie komory pierscienio-
we; dwie zewnetrzne rury metalowe po-
siadaja naturalnie szczeliny, odpowiadaja-

ce szczelinie odlewniczej rury wewngtrz-
nej.

Mechanizm wyciagowy. Nowe urzadze-
nie wyciagowe zawiera nieruchoma kon~
strukcje, znajdujaca sie maprzeciwko for-
my i ujmujaca jeden koniec formy po od-
sunieciu tejze od nieruchomej konstrukcji,
podtrzymujacej osadzony nieruchomo ko-
niec koryta, i posiada przesuwalne i przy-
taczalne czesci, podtrzymywane sprezyscie
dla automatycznego, ciernego, bezposred-
niego i jednostajnego ujecia rury nawet
wéwezas, gdy luk, zwykle - ograniczony
przez zewnetrzne korice czesci zebrowych,
nie jest wspétérodkowy z powierzchnia we-
wnetrzna, rury, i dla wspélnego obrotu ich
wraz z forma, gdy czeéci sa urzadzonme, jak
to tylko co opisano, tak, zeby forma przy
cofaniu sie uwalniata koryto, po nastep-
nem napelnieniu go; podezas przesuwania
formy dla obnazenia koryta rura zostaje u-
jeta 1 wyciagneta z formy. ‘

Mechanizmy hydrauliczne. Mechani-
zmy hydrauliczne posiadaja wielkie zalety
szybkosci, elastycznoéci i pewnoéci dzia-
tania przy uruchomiamiu ciezkich czesci
maszyny. Urzadzenie zawiera réwniez me-
chanizm do automatycznego podnoszenia
w odpowiedniej chwili przeciwwagi wisza-
cego urzajdzenia odlewniczego z jej powyzej
opisanego polozenia, jak i do uprzedniego
przesuniecia formy dla obnaizenia koryta.
Mechanizm zegarowy tego rodzaju wspot-
dziata réwniez doktadnie z wiszacem urza-
dzeniem odlewniczem, by umiescié¢ rdzefi w
rurze natychmiast po powrocie formy do
koryta, Mechanizmy hydrauliczne wywo-
tuja réwniez pewny ruch przymusowy wi-
szacego urzadzenia odlewniczego dla przy-
krycia formy na jej koricu i bezwarunkowo
usuwaja wypadkowe wyciekanie roztopio-
nego metalu, wyrzucanego czestokroé¢ obec-
nie sila odsrodkowa, co pociagalo za so-
ba kalectwa.

Forma z chlodzeniem wodnem. Przy
dotychczasowych prébach odsrodkowego
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odlewania rur stosowano zmiane tempera-
tury dla ulatwienia otrzymania dobrych od-
lewéw. Do§wiadczenia wykazaty, ze sta-
la temperatura formy i odlewu, wynjkajaca
ze staltego ci$nienia cieczy chlodzacej, mo-
ze byé utrzymana tak, ze chlodzi te czesci
szybko, nalezycie, jednostajnie i widocz-
nie zapomocy plaszcza, nieustannie kraza-
cej wody, otaczajacego forme mna calej
jej dtugoéci, przyczem plaszcz wodny musi
mieé pewna, minimalna grubo§é, najwlasci-
wilej réwnajaca; sig (co majmniej) grubosci
$cianki odlewanej rury; dla tej wody musi
byé urzadzony odpltyw lub odptywy o
przekroju mniejszym niz przekrdj doply-
wi; najlepsze wyniki otrzymano, gdy po-
wierzchnia przekroju dopltywu byta od
10 do 40 razy wieksza niz odplywu tak,
ze woda odplywa z szybkoscig 10 do 40
razy wigksza mniz doptywa. Utrzymanie
przeplywu wody pod ciSnieniem z jednego
do drugiego konica formy stamowi istote o-
becnego wynalazku,

Aczkolwiek formal sie obraca i przez to
cata jej powierzchnia przesuwa sie wizgle-
dem wody w plaszczu, jednak nie wystar-
cza to jeszcze, spostrzezono bowiem, ze w
formie jej znajduje sie zawsze cze$é goret-
sza od wszelkiej innej. CzeScia, ta jest linja
réwnolegla do osi formy, wadtuz ktérej na-
lewany zostat metal. W chwili nalania me-
talu naj stronie zewnetrznej formy; naprze-
ciwko linji, wzdluz ktérej nalany metal
dotknie najpierw strony wewnetrznej for-
my, tworzy sie para, i stykanie sie wody
z forma, nie jest jednorodne, Spostrzezono,
ze tworzeniu. sie pary 'w tem miejscu moz-
nal zapobiec przez ciagly obieg wody w pta-
szczu, biegnacym od jedmego do drugiego
kofica formy, pod ciénieniem wigkiszem
niz cisnienie niezbedne do krazenia, Wo-
bec ogramiczeri konstrukcyjnych byloby
rzeczy, nieodpowiednia, jezeli nie nieprak-
tyczng, mnadawaé pierscienfowi jednakowa
dlugoé¢ z forma; okazalo sig, ze ten sam
skutek mozemy osiagnaé, gdy ptaszezwod-

ny nie dochodzi do obu koficéw formy, a
przekréj poprzeczny czesci koficowych jego
zostanie zmnikjszony dla wzmozenia skutku
chlodzacego. Krazaca ta woda wywiera
jednakowe cisnienie na wszystkie czefci
formy wystarczajace do ttumienia powsta-
wania pary w strefie, gdzie to moze .mieé
miejsce, Poniewaz para si¢ nie tworzy, wiec
i skraplanie jej réwniez jest niepotrzebne,
Catla forma od jednego koficai do drugiego
jest jednostajnie i dostatecznie chlodzonal,
paczenie sie¢ formy nie moze zachodzi¢ i od-
lewanie odbywa sie przy jednakowej tem-
peraturze we wszystkich czesciach, dzieki
czemu zyskujemy odlew ten bez zarzutu.
fLozysko formy. Wiadomo, ze tempe-
ratury formy sa podczas dzialania bardzc
wysokie, dochodzac niekiedy do 1700° C
i wyzej. Wrynalazek niniejszy stosuie dwa
ztobki dla szeregéw elemenléw tocznych,
przeciwciernych, Ztobek zewnetrzny odpo-
wiada czeSci zewnetrznej, t. j. stepie lo-
zyskowej, stanowiacej §ciane zewnetrzna o-
taczajacego forme plaszcza wodnego. Przy
takiem urzadzeniu, wrecz przeciwnem zwy-
czajowi dotychczasowemu, spostrzezono, ze
znaczne bardzo rozszerzenie formy w sto-
sunku do bardzo mnieznacznego . rozsze-
rzania sie stepy pozwala zawsze ma swo-
bodny obrét i bez tarcia formy ze
znaczng szybkoscia wzgledem stepy. W
charakterze elementéw tocznych stosu-
jemy stykajace sie z kulkami powierzch-
nie zlobéw; biegna one (najpraktyczniej)
réwnolegle do osi, formy i sa przeciwlegle
zaopatrzone w czeéci nie pozwalajace kul-
kom wyj§é ze zlobéw, dzieki czemu forma
moze sie znacznie rozszerza¢ w kierunku
podiuznym w stosunku do tozyska. Specjal-
na tylko co opisana konstrukcja = ztobéw
pozwala na znaczne boczne rozszerzenie
formy w stosunku do tozyska, _
Chtodzenie wodne tozysk. Spostrzezo-
no, ze podczas pracy bardza’jest. korzystne
chtodzenie woda lozysk kulkowych, zwta-
szcza zlobu, przytykajacego do formy. Ni-




niejszy wymm}alzek rozwiazuje t6 zadanie w
sposéb nowy i zadawalniajacy. Woda
chlodzaca fomme czyni to samo i z wieksza,
czedcig tozysk kulkowych, aczkolwiek wy-
nalazek pomwala na zastosowanie specjal-
nych urzadzeri do chtodzenia wodnego to-
zysk kulkowych. Spostrzezono takze, ze
kazde tozysko kulkowe dziata szczegoliie
pomysélnie, skoro kulki pracujay w lozy-
skach napetnionych oliwi i chtodzonych wo-
da, co mozna osiagnaé przez Sciecie styka-
jacych sie z kulkami powierzchni obu zto-
béw dla urzadzenia przeciwleglych zbior-
nikéw wewnatrz ztobéw na przeciwleglych
stronach kulek, dzieki czemu woda, chlo-
dzaca tozysko kulkowe, chlodzi réwniez
kapiele olejowe, dzieki przewodnictwu
ztobka przylegajacego do formy i uksztal-
towanego tak, ze tworzy jedna ze $cianek
otaczajacych czeéciowo kazda kapiel ole-
jowa, W tazie zastosowania do ehtodze-
nial fozyska kulkowego tej samej wody, kt6-
ra chledzi forme, woda ta doprowadza sie
do komory piercieniowej, ktérej jedna)
écianke tworzy zlobek przylegajacego do
formy tozyska kulkowego, poczem woda
przechodzi przez jeden z wezszych dodat-
kowo chlodzacych kanaléw, opisanych juz
pawyzej przy chlodzeniu formy, Dla za-
pobiezenia mieszaniu si¢ oliwy z woda sa
urzadzone c¢zesci, dajace sie tatwo i dostep-
nie dopasowywac, o

Maiszyna do wielokrotnego odlewu, Wy-
nalazek niniejszy daje sie zastosowaé i do
réwnoczesnego odlewaniai wigkszej  ilosci
drobmych artykut6w metalowych, do ktére-
go tol celu stuzy specjalna forma wielokrot-
na, sktadama’ i osadzona na oprawie w ten
sposéb, ze rozszerzanie si¢ formy po nala-
niw metalu nie wywotuje jej paczenia lub
uszkodzenia. Oprawa zaopatrzona jest we
wispot§rodkowe wsporniki lub prety, prze-
chodzace przez otwory w pierscieniu for-
my, wieksze niz grubosé wspornikéw lub
pretow: i walec, ograniczony przez zarys
niektérych otworéw, schodzi sie z cylin-

drem, utworzonym przez zarys zewngtrzny
niektérych pretéw. Forma badéto taczy: sie
ze rédtem sity, ktéra ja wprawia wi obr6t,
podczas ktérego otrzymuje plynny mefaﬂ
badz tez forma zostaje poWstrzymanw za-
stosowaniem hamulca, ,

Na zataczonych rysunkach sa przedsta-
wione szczegoly dwu sposobéw wiykonania
wynalazku wedtug powyzszego opisu.

Fig. 1 wyobraza pionowy widok boczay
catkowitej maszyny, czeéciowo w: przekro-
ju, przyczem niekitére potozenia robocze wi-
szacego aparatu formowegeo sa przedstawio-
ne linjami przerywanemi; fig. 2a, 2b, 2c —
razem przekréj pionowy wzdluz osi; fig, 3—
rzut pionowy prawego korica maszyny; fig.
4, 5 i 6 — odpowiednie przekroje poprzecz~
ne wedtug linji 44, 55, 6—6 na fig. 1;
fig. 7 — koryto w przekroju osiowym,; fig.
8 — rzut piomowy lewego kofica koryta;
fig. 9 — przekréj poprzeczny wedtug linji
9—9 na fig. 7; fig. 10 1 11 — szczegbly osa-
dzenia koryta; fig. 12 — czofowy rzut pio-
nowy czeéci wiszacego aparatu formowego,
od strony plaszczyzny 12—12 na fig 2b;
fig. 13 — czolowy rzufl pionowy cze-
$cil urzadzenial wyciagowego, od strony pla-
szczyzny 13—13 na fig, 2b; fig. 14—16 —
maszyne w' rzucie piomowym bocznym z
czeSciami w roéznych polozeniach robo-
czych; fig. 17 — odmienny ksztatt maszy-
ny w rzucie pionowym koficowym; fig, 18—
przekr4j poprzeczny wedlug linji 18—18
nal fig. 17 1 fig. 19, 20 — inng forme wykio-
nania wielokrotnej formy, przyczem fig, 20
stanowi rzut pionowy i czeSciowo przekréj
wedtug linji 20—20 na fig. 19.

Forma. Na dwéch bocznych dzwigniach
lub wspornilcach 1 (fig. 1—16) spoczywaja
skrzynki odlewnicze 2, 2, tworzac stale o-
parcie dla tozysk koricow obracajacego sie
koryta 3 znacznej dlugosci, przyczem wne-
trze kazdej skrzynki jest wiyzlobione przy
4, 4 dla umieszczenia. babitowych lub t. p.
panewek 5, 5, Do smarowania tozysk kot-
nierzowych 7 (fig. 2a) koryta stuzg oliwdair-



ki 6. Koryto zaopatrzone jest w lej 8 i po-
siadd na swym prawym koficu wystajacy
czop 9 (fig. 2b).

Obracajaca si¢ forma 10 spoczywa na
szynach 11 zapomoca két 12 we wisporni-
kach 13 wewnatrz nieruchomej okrywy 14,
w ktérej forma wiruje bez tarcia ze znacz-
ng szybkoscia w lozyskach kulkowych 15.
Pokrywa ta zaepatrzona jest w pomoci 16
pod silnik 17. Wal motorowy posiada tryb
18, ktéry zapomoca taficucha przegubowe-
go wprawia w ruch wieniec zgbaty 20, przy-
mocowany do zdejmowanej ptyty kofico-
wej 21 formy 10. '

Gdy maszyna jest gotowa do odlewu,
to wystajacy czop 9 wchodzi w pochwe 23,
osadzona w cze$ci wahadtowej 25, przymo-
cowanej do walu poprzecznego 26, obraca-
jacego si¢ w tozyskach 27, umieszczonych
na’ pokrywie, wspornikéw 28, za posred-
nictwem kolka recznego 29. Czesé pier-
$cieniowa 30 (fig. 26) tworzy powierzchnie
zewnetrzna stozka rurowego. Powierzchnia
wewnetrzna tego stozka jest utworzona
przez rdzen 31, spoczywajacy, jak to poka-
zano, na czesci 25. Do odlewu rur o roz-
nych $rednicach zewnetrznych zamiast for-
my 10, ptyty 21, czesci 30 i rdzenia 31, z
tatwioscia, wistawia sie czesci odpowiednich
wymiaréw; rozumie sig, ze rury o §cian-
kach rozmaitej grubosci mozna odlewaé w
formie o uprzednio okreslonej $rednicy ze-
wnetrznej, zaleznie od ilosci metalu wyla-
nego z koryta,

Urzadzenie do wyciagania rur jest o-
znaczone przez 32 i posiada budowe (fig.
15) taka, ze stozek rury zachodzi nan co-
kolwiek, skoro forma zostanie przesunieta
na prawo, by odkryé catkowita, dtugosé ko-
ryta.
~ Skrzynki (fig. 2a i 4) posiadaja wyzlo-
bienia na koto zebate 34, przymocowane do
koryta. Kolo to zaczepia za kétko 35 na
osi, na ktérej znajduje sie kétko reczne 36.

Dziatanie opisanych powyzej czesci
przedstawione jest na fig. 14, 15 i 16 .w za-

lozeniu, ze forma znajduje si¢ w swem po-
lozeniu kraficowem lewem wraz z czescig
25 opuszczona, odpowiednio dla ujecia rdze-
nia 37 (fig. 14), korytem prizechylonem o-
raz odlang rura. Za podniesieniem uprzed-
nio czesci 25 i przesunigciem nastepnie for-
my na prawo, odstania sie cata dtugosé ko-
ryta i stozek rury nasuwa si¢ na urzadze-
nie wyciagowe (fig. 15). Urzadzenie wy-
ciagowe zostaje uruchomiane dla nalezyte-
go ujecia ciernego rury, podczas gdy do ko-
ryta po§rodku miedzy jego koficami nalewa
sie drugi tadunek roztopionego metalu z
wiszacej tyzki L (fig. 15). Teraz forma co-
fa si¢ zpowrotem, by przykryé cate koryto
(fig. 16), czesé 25 opuszcza sig w polozenie
odpowiednie dla rdzenia w formie i koryto
przechyla dla odlewu drugiej rury, pod-
czas gdy urzadzenie wyciagowe zostaje
oswobodzomne i pierwisza rura usunigta z ma-
szyny. W odpowiedniej chwili walec R
zostajje podsuniety wpoprzek dzwigaréw
bocznych 1 dla podtrzymamia lewego kos-
ca rury P po cofnieciu formy z potozenia na
fig. 15 w potozenie na fig. 16, dla ulatwie-
nia usuwanial rury zapomoca dzwigu (nie
przedstawionego na rysunku). -

Koryto, chlodzone woda. Urzadzenie
korytka sklada sie z rury wewnetrznej 37,
rury $redniej 38 i rury zewnetrznej 39, na
ktérej przymocowane sa ltozyska kolnie-
rzowe 7; rury te sa zwykle cylindryczne,
wspblosiowe i posiadaja odpowiednio wy-
ciete czesci, twiorzace lej 8; przestrzen mie-
dzy rurami, otaczajaca lej, jest zamknieta
przez utworzenie otworéw, wycietych w
normalnych rurach, Koniec lewy koryta
jest zamknigty przez skrzynke 14, za$ pra-
wy przez skrzynke 42, posiadajaca wysta-
jacy czop 9. Skrzynka 41 posiada wysta-
jacy pierscieri 43, wydrazony, jak to poka-
zano na rysunku, oraz cze$¢ 44 wi ksztalcie
rury, wychodzacej na komore 45 w kory-
cie, utworzong, przez przegrodke 46. Wy-
step 43 posiada wyzlobienie klinowe 47, w
ktére wchodzi klin do zaklinienia kota ze-




batego na korycie. W wydrazenie 48 siega
cze$é kolnierzowa przewodu 49 na wode
chlodzaca, Trzy wspétérodkowe rury two-
rza, zewnetrzne i wewnetrzne komory wiod-
ne 50 i 51; komora 50 taczy sie z komora 45
zapomoca, otworéw 52, za$ komora 51 taczy
sie z komora, 50 na przeciwleglej stronie
formy, zapomoca, otworéw 53, wreszcie ko-
mora 51 z wyztobieniem 54 w skrzynce 2, 2
otworem 55. Komory 50 i 51 sa zamkniete
na przeciwlegltych koricach przez czesci
plerécieniowe 56, stanowiace podtuzne po-
dziaty normalnych rur. Woda odptywa
przez przewdd 47. W komorach 50 i 51 ply-
nie stale w przeciwnych kierunkach przy
wszelkich potozeniach koryta, ktére
-chtodzone jednostajnie od korica, do kofica.
Nalezy przytem zaznaczyé¢, ze najzimniej-
sza woda, wspdtdziata z najgoretsza wpo-
blizu lewego korica, Koryto posiada ognio-
trwala wykladzine 58.

Fig. 10 i 11 przedstawiaja rozmaite
ksztatty tozysk kolnierzowych 7a i 7b, przy-
mocowanych do koryta, i zarazem uwidocz-
niaja odwracalnoéé maszyny. Przypus$émy,
2e koryto 3 jest przeznaczone dla rury
12"-¢j, koryto 3a dla 8"-ej, i koryto 3b dla
rury 10”-ej. Kazde z nich moze by¢é z ta-
twoscia, zastapione innem, poniewaz skrzyn-
ka 2, 2 jest rozcieta poziomo.

Wiszace urzadzenie formy. Rdzen 30,
zawierajacy wykladzine pierscieniowa 31a,
rozcigta przy 31', jest podtrzymywany
przez sze§¢ przyciskowych trzpieni 54, wy-
gietych zlekka nazewmatrz i tak uksztatto-
wanych, ze swobodne ich kotice nie docho-
dza do krawedzi zewnetrznych wyktadziny
31a, kiedy rdzeri znajduje si¢ na miejscu.
Trzpienie te sa osadzone w pierscieniowej
kopulastej czeéci 60, stanowiacej cafosé z
obracajacy si¢ czescia 61 w czesci wiszacej
25, otaczajacej sworzen wsporny 23, zaci-
skany nieruchomo na miejscu zapomoca, §ru-
by 63 (fig. 26). Trzpienie 59 podtrzymuja
dostatecznie rdzefi przy odlewie i usuwaja
si¢ ostroznie, gdy czg$é¢ 25 zostanie podnie-

jest

siona, Czynnoéé te utatwia wykladzina 3/a
rdzenda, rozcieta, jak to powyzej wspomnia-
no, w tym witasnie celu. Czg$¢ 61 zaopa-
trzona jest w otwory powietrzne 61a, przez
ktére uchodza, gazy, co ja chroni od znie-
ksztatcenia. Przeciwwaga 25a znajduje si¢
w martwem polozeniu, gdy czesé 61. jest
opuszczona, lecz skoro tylko zostanie prze-
suniety z martwego punktu, np. do 25, pod-
nosi czeéé 61 w polozenie 251 (fig. 1).

Urzadzenie wyciagowe, Trzy - promie-
niowe jednakowo odlegle zebra 65 dzialaja
w pazach promieniowych, utworzonych
miedzy przykrywa 66 i kotnierzem pochwo-
wym 67, nasunigtym na wydrazony wal 68,
cbracajacy si¢ w lozyskach kulkowych 69
w skrzynce 70, umieszczonej na prawym
koficu dzwigaréw: bocznych I, Pret 71,
przesuwiajacy sie w wale 68, posiada na jed-
nym konicu stozek 72 dla, wspétdziatamia z
zebramil 65, na dirugim za$ tozysko dla kuli-
stego konca sruby 73, dzialajacej w przy-
krywie 74 i zaopatrzonej w kétko reczne 75.
Do kombér 70e i 70b nalewa si¢ smar lub
ttuszcz przez pokrywke 70! i otwory 70'*.
Koputa 66a jest uszczelniona krazkami 76
z piléni, nasycomemi tluszczem i grafitem,
co w praktyce daje doskonale wyniki dla
smarowania stozka i zeber. Drag przesu-
wowy 71 posiada cze§é ciefisza 71a o tak
obliczonej $redmicy, aby wykazywal wy-
starczajaca wytrzymato§é przy nalezytej
sprezystosci, i aby zebra) mogly dokladnie
zcentrowaé stozek 72 wizgledem powierzch-
ni rury wewnetrznej, gdyby tenze byt cokol-
wiek mimosrodowry.

Mechanizmy hydrauliczne, Pod forma,
wzdtuz $rodka maszyny lezy cylinder 77,
posiadajacy wydmuch 78 (fig. 2a i 2b), za-
wierajacy zawér 79 (fig. 1), uruchamiany
zapomoca, raczki 80 i obstugujacy wpust cie-
czy 81 i wypust 82. Ttok 83 na trzonse tlo-
kowym 84 dziata w! cylindrze z tej strony
uszczelnienia 85, podczas gdy trzon wycho-
dzi ze strony prawej cylindna nazewnatirz
i przechodzi luzno przez konsole 86, zwie-



’szajaca, sie z pochwy 14, "Nal trzonie sa u-
‘mieszczone nieruchomo kotnierze 87, 88 i
89. Z czesci 25 zwiesza sie pret 90,

Skoro raczke 80 przestawi sig na wpust,
ciecz ptynie do wydmuchu 78 i przesuwa
ttok z potozenia, przedstawionego na fig. 2a
linjami ciagtemi, do potozenia, przedstawio-
nego na fig. 2b linja przerywana, podczas
tego kolnierz 88 zaczepia po pierwsze za
pret 90 i podnosi czesé 25 wi potozenie 25,
przyczem przeciwwalga 25a pociaga ja w po-
fozenie 25%, poczem kotnierz 87 uderza o
konsole 86 i przesuwa forme na prawo, ob-
nazajac koryto. Do cofniecia formy zpo-

‘wrotem, celem przykrycia koryta, po po-

nownem napetnieniu go, przesuwa si¢ reko-
jes¢é wi przeciwna, strone, zawor zostaje wia-
.czony nal cofnikcie ttoka na pozycje, przed-
stawiona linjami pelnemi. Po uprzedniem
zdjeciu odlanej rury z urzadzenia wyciago-
wego, usunieciu jej z maszyny i umieszcze-
‘niu nowego rdzenia na czes¢ 25, zanim ta
zostanie opuszczona, rekojesé zmowu prze-
stawila sieg ha) pozycje wpustu i pozostaje w
-niej, az kotnierz 87 oprze si¢ znowu o kon-
sole 86, to jest, az forma zacznie sie posu-
wialé; wowcezas cze$é 56 opada i pret 90 na-
ciska na trzon ttokowy 84, poczem rekojesé
80 zostaje przestawiona, wskutek czego
przesuwajacy sie kolnierz 89 zaczepi .za
-pret 90 i zamknie cze$é 25 w potozenie do
odlewania.

Chlodzenie wodne formy. Woda chlo-
dzaca doptywa z przewodu 91, przymoco-
wanego do nieruchomej skrzynki 70 i wcho-
dzacego w przewdd 92, osadzony wi siodtach
93, przymccowanych do pochwy 14, przez
przewod 94 w ksztatcle gloski T do
komory 95 plaszcza wodnege, miedzy
formia, i pochwa, stad plynie w po-
staci strumienia. pierécieniowego ku prze-
ciwlegtym koricom formy, by przez kanaly
chtodzace 96 dotrzeé¢ do pierscieniowych
komér 97 wewnatrz skrzynek 98, posiada-
jacych otwory 99, ktére si¢ schodza z po-

- dobnemi otwoorami wi przewodzie 100, osa-

dzonym w siodtach 101, stanowiacych, jak
i siodta 93, czeéci skrzynek 98. Woda,
wszedlszy do przewodu 100, ptynie do te-
leskopowego przewiodu odptywowego 102,
przymocowanego do skmzynkl 70, podubme
jak przewéd 91.

Lozyska forrmy Na kazdym koncu focr-

my znajduje sig szereg kulek, umieszczo-

nych i prowadzonych miedzy wewnetrzna,
rynienka, 104, przymocowana do stepy, 1
zewnetrzna, 105, przymocowana do formy.
Powierzchnia, kazdej rynienki, stykajaca
si¢ z kulkami, sktada sie z czeéci prostoli-
njowej i hukowej, stamowiacej przedtuze-
nie pierwszej; czeséci lukowe leza naprze-
ciwko siebie i twiorza; czesci, zapobiegaja-
ce wyjsciu kulek z rynienek i pozwalajace
na przesuwanie si¢ jednej rynienki wzgle-
dem drugiej w kierunku osi maszyny, Stro-
na prosta kazdej rynienki jest écieta cokol-
wiek na kodicu, tworzac pierscieniowy
zbiornik olejowy 106 u bokéw przecmwle-
glych szeregowi kulek. :

Ochladzanie tozysk formy, Kazdy ka-
nat chlodzacy 96 jest przedtuzony do 107,
by stworzyé¢ krazenie, chtodzace rynienki
zewnetrzng i goretsza 105, przymocowana
do formy, a przez nia, jako przewéd, row-
niez oba zbiorniki ze smarem; woda chlo-
dzaca odplywa z komér 108 pltaszcza wod-
nego w skrzynkach 98 przez przewedy 100
i 102, jak to opisamo powwyzej. By prze-
szkodzié zmigszaniu sie cleju i wody kazda
skrzynka 98 posiada wyciecia, jak to po-
kazano dla skrzynki na fig. 2b, w ktére za-
ktada sie uszczelnienie pierscieniowe 109,
zaciskane w miarg potrzeby pierscieniem
zaciskowym 110, przymocowanym. $ruba-
mi 111.

Maiszyna do odlew'u mnelo!kmqtmgo Wy-
nalazek, zastosowany do maszyny do wy-
konywania za jednym razem wigkszej ilc-
éci odlewéw metalowych w rodzaju pier-
Scieni tlokowrych, przedsfmv‘ibny jest mna
fig. 17 do 20.

Maszyna posiada: ﬂmy podtrzymujace



forme czesci, odlegle od siebie o 120° i ob-
racajace sie naokoto czopa 120, osadzone-
go w ramie 121, kbtéra mozna przesuwac
wzdtuz podstawy 122 lub ku ztobowi od
ztoba 123 zapomoca dzwigni 124. Kazda
wielodzielna forma spoczywa na obracaja-
cej sie oprawie 125, zaopatrzonej w obwod
kolisty 126, przysuwany lub odsuwany od
kota ciernego 127, obracamego nieustannie
przez silnik elektryczny 128 (o potozeniu
niezmiennem) zajpomoca dzwigni 124, prze-
suwajacej rame 121.

Po zmontowaniu formy umieszcza sie ja
na jednej linji ze zlobem 123 zapomocy
mechanizmu, sktadajacego sig ze sprezyny,
weiskajacej kotek 129 w odpowiednie wy-
zlobienia, 130 (odlegle o 120°), zapewnia-
jace dokladne nastawienie, Obwod apra-
wy 126 dociska sie zapomocy, diwigni 124
do kota ciernego 127, celem obrotu formy,
poczem zapomocy tejze diwigni 124 na-
suwa sie ja na ziéb, ktéry zapomoca reko-
jeSci 131 zostaje przechylomy, przyczem
zawarto$é jego wylewa sig do formy obra-
cajacej sig, wskutek bezwltadnosci przez
czas -dostateczny do czynnosci odlewni-
czej. Przy dalszym obrocie dzwigni 124
czotowa plyta kraficowa formy przymyka
do wymienialnego kloca, hamulcowego 132,
zatrzymujacego obrét formy, lub tez obroét
ten moze byé¢ zatrzymany przez dziwignie
hamulcowa 133.  Zanim ta czynnoéé zo-
stanie wykonana, montuje sie¢ mnastepna
forme w przylegtem urzadzeniu podtrzy-
mujgcem i obraca sie o 120° okolo czopa
w polozenie robocze, po usunieciu poprzed-
niej formy wielokrotnej z koryta, Podczas
pracy tej drugiej formy, pierwsza forma
(obrécona o 120° na czopie 120) zostaje
rozebrana i odlane przedmioty z niej wry-
jete, dzieki czemu urzadzenie pracuje bez
przerwy w kolejnem nastepstwie operacji.

Kazzda forma sktada sie z grubych pier-
$cieni 134, stanowiacych obwiod dla wyro-
béw: odlewanyich i ciefiszych pierécieni 135,
stanowiacych boki. Pierscienie te posiada-

ja wydrazenia 136, ktoremi mozna j¢ na-
suwaié na prety 137, wystajace z oprawy.

Srednice otworéw 136 sa wieksze, mniz
pretéw 137, lecz cylinder ograniczony przez
linje zewnetrzne kilku otworow, schadzi si¢
z cylindrem, ograniczonym kilku pretow.
Podobne urzadzenie ma te zalete, ze pod-
czas pracy pier§cienie formowe mozna
szybko i tatwo nasuwaé na prety 137 pezy
wspétsérodkowym obrocie wraz z obsaday
nawet przy rozszerzaniu si¢ formy wi kie-
runku bocznym wzgledem osi obrotu, praze-
prowadzajac podczas odlewu rozhaplmy
metal z koryta wewnatrz formy. Forma' nie
peka i nie paczy sie i moze rozszerzad sie
swobodnie stosownie do potrzeby, tylko po
odlewie forme mnalezy ostroinie zsunaé z
pretow 24, tak samo, 1akby~l'aonamme
nasunieta przed odlewem,

Pierscienie formowe po zhozeniu wsrtaua,
éciéniete swoorzniami 138, przechodzacemi
przez male otwory w piersciendach; stamo-
wig, one przeto jakby jedns caloée.

W odmianie, przedstawionej mna/ fig. 19
i 20, wszystkie pierscienie formowe sa jed-
nakowej wielkoéci, natomiast zastosowane.
s osobne plyty koncowe 139, Forma mon-
tuje si¢ w specjalnem urzadzeniu, wyobra-
zonem na fig, 19. Plyty koficowe i pier-
écienie sa podtrzymywane przez dwie szta-
by 140 (poréwnaj fig, 20) i przyciskane
przez specjalny mechanizm przyciskowy
141, uruchomiany zapomoca kotka mecz-
nego 142, do ramy oporowej 143. Po sci-
$nieciu ogniw formy wstawia sie prety ra-
czace 144 z nakretkami skrzydlowemi 145
w wyciecia w wystepach 146 ptyt kotico-
wych i po usunieciu ci$nienia na- czesci for-
mowe prety 144 wiaza, mocno ogniwa formy
w jedng cato§é. Otwory 147 w plytach
kraficowych, maja toz samo przeznaczenie,
co i otwory 137 na fig, 18, i stuzg do umo-
cowania formy na' oprawie, pozostawiajac
swiobode rozszerzamiu, jak to opisano po-
wyzej. Mechanizm do sktadania, przed-
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stawiony na fig. 19 i 20, moze byé réwniez
uzyty i dla rozebrania formy:.

Przedmioty pierscieniowe, wyrobione w
ten sposob, podlegajg dziataniu wysokiej
temperatury, opisanemu powyzej i nadaja
sig zwtaszcza jako pierscienie ttokowe i t. d.

Stopiert nagrzewu, stosowanego w ni-
niejszym procesie, mozna osiggnac w ja-
kimkolwiek odpowiednim piecu przegrzew-
nym, ogrzewanym np, przez gazy spalino-
we. Przy nagrzewie rur, przemosi si¢ ije
z maszyny do pieca, np, zapomocy zérawia,
i po skodiczeniu tej czynnosci asfaltuje sie.
W opisanych i przedstawionych na rysun-
kach maszynach odlew odbywai sie i stygnie
bardzo szybko w przeciagu trzech do sze-
éciu sekund - po nalaniu metalu do formy.
Wyizarzanie wyrobow zaczyna sie wkrotce
po wyjeciu ich z formy, najkorzystniej jed-
nak zanim ostygna, wskutek zetkniecia sig
z powietrzem zewngtrznem, do tempera:tu-
ry nizszej, niz 850° C.

Po opisaniu najlepszego sposobu wyko-
nania wynalazku, polegajacego nal udosko-
naleniu fabrykacji i mechanizméw do niej,
nalezy nadmieni¢, ze w wynalazku tym mo-
ga by¢ czynione zmiany, nie wykraczajace
jednak poza obreb istoty i celu tego po-
mystu.

Zastrzezenia patentowe,

1.. Sposéb wyrobu odlewéw piersicie-
ni:ouw'ych w rodzaju np. rur zeliwnych, pier-
$cieni uszczelniajacych i t. p. wyrobéw,
zZnamienny tem, ze polega na zatadowaniu
okreslonej ilo§ci roztopionego metalu do
maszyny odlewniczej, zaopatrzonej w obra-
cajacy sie forme metalowa, ktorej sita od-
srodkowa, przyciska roztopiony metal do
formy podczas krzepniecia metalu, poczem
wyjety odlew zostaje poddany dziatapiu
temperatury co najmniej 1000° C, najko-
rzystniej w granicach 1000° do 1150° C, w
zaleznosci od sktadu metalu, przyczem tem-

peratura, powinna by¢ okolo 280° C niksza,
od temperatury tezenia roztopionego me-
talu.

2. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze polega na wyjeciu odlewu z formy
w odpowiednim momencie, by zapobiec
stracie w formie wiekszej (namacalnie) i~
losci ciepta, niz go pochtania forma dla ste-
Zenia.

3. Maszyna, nadajaca si¢ do wyrcubu
odlewéw w redzaju np. rur, wedlug zastrz.
1, znamienna tem, Ze obracajaca si¢ forma
daje si¢ przesuwaé wzdluz koryta dla o-
bnazeniay badzto calego koryta, badz tez
co najmmniej polowy jego, w jakowe ko-
ryto zaladowano tymczasem pewna ilo§é
roztopionego metalu, najkorzystniej po-
$raodku miedzy obu koricami koryta, ktére
zapomocy, odpcowiedniego mechanizmu zo-
staje obrécome dla wylania zawartoéci do
formy po jej masunieciu na koryto.

4. Maszyna do wykonania sposobu we-
dtug zastrz. 1, znamienna tem, ze cbra-
cajace si¢ koryto jest zaopatrzone w
plaszcz, po ktéorym krazy woda, bez
wzgledu na stopieri pochylenia, koryta,

5. Maszyna wedlug zastrz. 1, 3 i 4,
znamienna tem, ze koryto sklada sie z
trzech spolsrodkowych warstw, oddzielo-
nych od siebie i tworzacych dwa wspél-
srodkowe kanaly na chicdzacs, ciecz, ktére
tacza si¢ ze soba i posiadaja wpust i wy-
pust, umieszczone tak, ze ciecz przeplywa
przez jeden kamat i nastepnie zpowrotem
prze drugi, by wyréwnaé czynnosé chlodze-
nia, .

6. Maszyna do wykonania sposchbu
wedtug zastrz. 1, znamienna tem, ze cbra-
cajaca si¢ forma jest chtodzona przez
ciecz, krazaca przez ptaszcz réwnej z for-
mjy dlugoéci, przyczem ciecz chlodzaca
znajduje si¢ pod ckreslonem uprzednio ci-
$nieniem, wystarczajacem do utrzymania
stalej temperatury odJle!wu od korica, do
korica. ‘

1. Maszyna wedtug zastrz. 6 znamien-.
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na tem, ze wpust cieczy do wymienionego
plaszcza ma wieksza $rednice niz wypust.

8. Maszyna wedlug zastrz. 6, znamien-
na tem, ze przekréj poprzeczny plaszcza
w niej jest zwezomny na koricach formy dla
zwigkszenia skutecznosci chtodzenia cyr-
kulujacej. cieczy w tych miejscach, dzigki
czemu fcrma jest jednostajnie chiodzona
od korica do kofica, pomimo, ze dlugcéé
plaszcza jest mniejsza, niz dlugo$é formy
o dlugo$é kcnieczng ze wzgledéw: konstruk-
cyjnych,

9. Maszyna wedlug zastrz. 6, zna-

mienna tem, Ze phaszcz chlodzacy jest u-
tworzony przez pochwe pierscieniowa, ota-
czajaca przestrzeni miedzy nia i cbwodem
formy i zawierajaca pierscieniowy kanal
do wody i grubosci, co najmniej réwnej
grubosci $ciamek odlewanego przedmictu
(rury). -
10. = Maszyna do wykonania sposobu
wedlug zastrz. 1, znamienna tem, ze obra-
cajaca si¢ forma i jej plaszcz chlodzacy s
przesuwane w strone koryta i zaopatrzone
w kanaly na ciecz, zapobiegajace spadkowi
ciénienia krazacej cieczy ponizej okreslonej
granicy, bez wzgledu na polozenie przesu-
wanej formy,

11. Maszyna do wykomania sposobu
wedlug zastrz. 1, znamienna tem, Ze cbrotc-
wa forma jest osadzona w tozyskach pirze-
ciwciernych, zawierajacych rynienki we-
wnetrzng i zewnetrzna, uksztattowane, u-
mieszczone i polaczone z forma, oraz
wzglednie nieruchoma oprawa w ten spo-
s6b, ze przy rozszerzaniu sie czesci obro-
towej, wskutek temperatury wyzszej od
temperatury (nieruchomej) oprawy, prze-
suw rynienki, zwiazanej z czescia obroto-
wa, ku drugiej rynience nie moze mie¢
miejscal

12, Maszyna wedlug zastrz. 11, zna-
mienna tem, Ze obracajaca sie forma jest
osadzona w fodyskach przeciwciermych,
ktérych rynienka zewmnetrzna jest przymo-
cowana do czeéci wewnetrznej (np. do o-

bracajatej sie formy), podezas gdy rynten-
ka wewnetrzna jest przymocowana do cze-
$ci zewnetrznej (np. czesci osadoweij), tak,
7ze promieniowe rozszerzanie czesci we-
wnetrznej usiluje rozsunaé rynienki, . -
13. Maszyna wedlug zastrz. 11, zna-
mienna tem, ze rynienki sa utworzone z od-
wréconych, obejmujacych sig przekrojow w

14. Maszyna wedlug zastrz. 11 lub 12,
znamienna tem, ze rynienki sa zaopatrzone
w zbiorniki do oleju, chlodzone przez kra-
Zajcg wode,.

15. Maszyna wediug zastrz, 11, zna-
mienna tem, ze krazaca ciecz chlodzaca
styka si¢ takie ze zmaczng czeécia po-
wierzchni lozyska kulkowego, ‘

16. Maszyna wedlug zastrz. 8, zna-
mienna, tem, ze powierzchnia poprzecznego
przekroju kamatu na ciecz chlodzaca for-
me jest znacznie zwezona w miejscu ze-
tkmigcia sig z tozyskiem przeciwciernem, dla
wzmozenia skutecznoéci chtodzenia cieczy
w zetknieciu sie z tozyskiem.

17. Maszyna do wykonania spcsobu
wedlug zastrz, 1, znamienna tem, ze obra-
cajaca si¢ przesuwana forma zaopatrzona
jest w przymocowany do niej ruchomy
lub wiszacy wspornik na rdzer.

18. Maszyna wedtug zastrz. 1 i 17,
znamienna tem, ze wspornik do rdzenia
zawiera wspotsrodkowe elastyczne czesci,
wchodzace wewnatrz rdzenia.

19. Maszyna wedlug zastrz. 1 i 17,
znamienna tem, ze rdzeri postada rozcieta,
piers§cieniows, elastyczng wyktadzine.

20. Maszyna do wykonania sposobu
wedtug zastrz. 1, znamiehna tem, ze wstecz-
ny i postepowy przesuw formy wskutleczmla
si¢ zapomoca, cdpowiednich mechammnovw
hydraulicznych,

21. Maszyna wedtug zastrz. 20, zna-
mienna tem, ze mechanizm do hydraulicz-
nego uruchomiania formy obsluguje réw-
niez wspornik rdzenia i badZto otwiera go,
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bajdz utrzymuje w potozeniu zamknietem,
badz wreszcie wykonuje jedno i drugie,

22. Maszyna wedlug zastrz. 21, zna-
mienna tem, ze mechanizm do hydraulicz-
nego uruchomiania formy zaopatrzony jest
w urzadzenie zegarowe, sluzace do otwie-
rania koryta przy przesuwie formy i do
oswobodzenia wispormika jrdzeniowego od
formy, zanim ta skoficzy swidj przesuw od-
shaniajacy, 1 przy ruchu wstecznym formy
do przykrycia koryta i do zamocowania
wspornika rdzeniowego w polozeniu zamy-
kajacem forme.

23. Maszyna do wykonania sposobu
wedlug zastrz. 1, znamienna tem, ze posia-
da urzadzenie wyciagowe, skladajace sie
z czeéci zebrowych, przesuwanych w po-
lozenie zachwytujace jednostajnie wnetrze
rury, bez wzgledu na jej kontur wspétérod-
kowy lub innego rodzaju vnglqdem czesci
zebrowrych,

24, Maszyna wedtug zastrz, 23, zna-
mienna tem, ze czesci zebrowe sa osadzone
promieniowo w glowicy, znajdujacej sie
na jednej linji z osia formy, i mega by¢
przesuwane promieniowo nazewnatrz za-
pomocay klinowej czeséci osadzonej ma ela-
stycznym wsporniku.

25, Sposéb utrzymania ciaglosci pra-
cy maszyny wedlug zastrzezen porzednich,
znamienny tem, ze polega na wykonaniu
réwnoczesnem lub nastepujacem po sobie
czynnosci napelniania koryta metalem na
nowa, rurg, w czasie wyciagania z formy
gotowej juz rury.

26. Maszyna do wykonania sposo-
bu wedtug zastrz. 1, znamienna tem, ze za-
opatrzona jest w formg wielodzielng i
wspornik do miej i posiadajaca obchwyt
srodkujacy, zawierajacy kotek, osadzony
na wsporniku i pochwe na formie, jakowe
czescei sq tak zbudowane i ulozone, ze roz-
szerzanie sie formy sprawia przesuw jej

wzgledem wspomika i wywoluje obrét jej
przez ten ostatni,

27. Maszyna wedlug zastrz, 26, zna-
mienna tem, ze zawiera uchwyt, zaopatrzo-
ny we wisporniki lub prety wspétsrodkowe,
przechodzace przez ctwory wi pierscieniach
wielodzielnej formy, szersze niz wsporniki
lub prety, przyczem jednak cylinder, ogra-
niczony przez linje zewnetrzne kilku otwo-
réw, schodzi sig z cylindrem, ograniczonym
przez linje zewnetrzne kilku pretéw, co u-
mozliwia swobodne rozszerzanie sie formy.

" 28 Maszyna wedlug zastrz. 26, zna-
mienna tem, ze zaopatrzona jest w specjal-
ne plyty kraricowe z obwiodowemi pazami,
w ktére siegajg prety Sciagajace, posiada~
jace wystepy na kazdym korcu i wsta-
wiane na miejsce wowczas, gdy ztozone
pierécienie formowe i plyty koficowe znaj-
duja sie¢ pod cisnieniem, przyczem czeéci
sa tak skonstruowane i ztozome, ze po u-
staniu ciénienia plyty kraricowe wywieraja
ci$nienie na wystgpy na koricach pretéw
$ciagajacych, ktore przeto utrzymuja cze-
$ci formy w sztywnem zlaczeniu,

29. Maszyna do urzeczywistnienia spo-
sobu wedlug zastrz.. 1, znamienna tem, ze
forma jest wlaczana i roztaczama z urza-
dzeniem napedowem, przyczem mechanizm
posiada taka budowe, ze robotnik moze po-
czatkowo wlaczyé ja w urzadzenie nape-
dowe, i wywolaé jej obrét, nastepnie roz-
taczyé¢ ja i nasunaé na koryto, poczem ko-
ryto zostaje obrécone i znajdujacy sie w
nim metal wylany, podczas gdy forma o-
briaca si¢ pod dziataniem wtasnego cigzaru.

30. Maszyna wedlug zastrz. 28 i 29,
znamienna tem, ze zaopatrzona jest w me-
chanizm uruchomiajacy, w rodzaju dzwigni
recznej, do wlaczenia przedewszystkiem
formy w mechanizm napedowy dla wywo-
tania jej obrotu, nastepnie do nasunigcia jej
na koryto i wreszcie ztaczenia jej z urza-
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dzeniem - hamulcowem do zmniejszenia wierzchnia cierng na uchwyeie, by wywo-
szybkosci obrotu.formy po ukoriczeniu o- laé¢ obrét tegoz.

dleww, International de Lavaud

31, Maszyna wedlug zastrz, 25 do 27, Manufacturing
znamienna tem, ze mechanizm napedowy Corporation Limited.
lub motor elektryczny posiada koto cierne, Zastepca: M. Skrzypkowski,
stykajace sie ze wspétdziatajaca z nim po- ; rzecznik patentowy.
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