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Wynalatzek niniejszy dotyczy wyrobu
odlewów metalowych, a zwłaszcza, choć nie
wyłącznie, wytwarzania bloków z lanej
stali.

W patencie Nr 17783 opisano środki za¬
pobiegające pewnym niedogodnościom,
związanym z odlewaniem bloków metalo¬
wych; środki te polegają na tern, że w odpo¬
wiednim okresie procesu odlewania wpro¬
wadza się do formy odlewniczej odpowied¬
ni niskotopliwy metal albo stop.

Zgodnie z niniejszym wynalazkiem uni¬
ka się podobnych niedogodności lub tylko
niektórych z nich, wprowadzając niskotopli-
wy metal albo stop do formy przed wlaniem
do niej metalu, przeznaczonego do wyrobu
odlewu.

W praktycznem wykonaniu wynalazku
pewną ilość topliwego metalu, np. ołowiu w
przypadku wyrobu sztab albo odlewów sta¬
lowych, wprowadza się do formy i pozwala
się temu metalowi skrzepnąć jeszcze przed
wlaniem metalu, służącego do wyrobu odle¬
wu, albo też można wprowadzać do formy
metal niskotopliwy w postaci stałej, jako
ciało odpowiedniego kształtu, a więc w po¬
staci krążka, płyty albo pierścienia. Stały
topliwy metal pokrywa się płytą, tworzącą
fałszywe dno formy, przyczem pojemność
cieplna tej płyty oraz opór, stawiany przez
nią przepływowi ciepła dobiera się tak, że¬
by można było metal, służący do wyrobu
odlewu, wlać całkowicie lub częściowo, za¬
nim metal topliwy zacznie przechodzić w



stan ciekły. Płytka może byą wykonana ź
odpowiedniego materjału, np. z żeliwa, sta¬
li albo z tfwŚfcft lub */jńęcef materjałów, a
więc np. z żeliwa pokrytego po jednej lub
pp obu stronach materjąłem ogniotrwałym
o słabem przewodnictwie eieplnem, np. war¬
stwą azbestu. Skoro metal topliwy przejdzie
w stan ciekły, wypłynie on ku górze do
przestrzeni, wytworzonej między odlewem
a formą skutkiem skurczenia się odlewu
podczas ostygania albo rozszerzenia się for¬
my pod wpływem ciepła. Wrazie potrzeby
opór, stawiany przepływowi ciepła od topli-
wego metalu na dno formy albo na dolne
części jej ścianki można zwiększyć, aby w
ten sposób większą część ciepła, wydzie¬
loną przez dolną część odlewu zużytkować
do stopienia łatwotopliwego metalu. Po¬
ziom, do którego się wznosi topliwy metal
w formie, można regulować, regulując od¬
powiednio ilość topliwego metalu wprowa¬
dzanego na początku, aż do punktu, w któ¬
rym topliwy metal znajdzie się w ilości do¬
statecznej, aby unosić odlew na powierzch¬
nię.

Szybkość przeprowadzania w stawi cie*
kły łatwotopliwego metalu określa szybkość
z jaką jego poziom będzie się wznosił w for¬
mie a tern samem stopień w jakim chłodze¬
nie odlewu począwszy od spodu staje się
aktywniejsze, niż w górnej części odlewu.
Tostopniowane chłodzenie można zmieniać,
zmieniając odpowiednio budowę formy, np.
budując ją o ściankach grubszych w kierun¬
ku dna, albo też stosując chłodzenie formy
np. zapomocą strumienia powietrza, prowa¬
dzonego po powierzchni formy w kierunku
od dna do góry.

Przy wyrobie bloków albo odlewów o
małych lub średnich rozmiarach można się
zupełnie nie liczyć z ryzykiem wytwarzania
rys, a więc odlewów z uszkodzonemi naroż¬
nikami, w przypadku odlewów kwadrato¬
wych lub wielokątnych i w tym przypadku
wynalazek stosuje się głównie do regulo¬
wania ochładzania odlewu tak, ż^by nastę¬

powało ono w kierunku od dna do góry. W
przypadku odlewów o dużych rozmiarach,
gdzie mogą się wytwarzać rysy na strefie
zewnętrznej, niezbędne jest przeciwdziała¬
nie pękaniu metalu, który wewnątrz pozo¬
staje jeszcze ciekły pomimo zestalenia war¬
stwy powierzchniowej, przeciwdziałanie to
polega na tern, że podczas procesu odlewa¬
nia w przestrzeni między powierzchnią od¬
lewu a formą stosuje się ciśnienie odpo¬
wiedniego środka zgodnie z opisem paten¬
towym.

Stosując wynalazek niniejszy do tego
celu można płycie albo fałszywemu dnu,
wspomnianemu powyżej, nadać jakikolwiek
odpowiedni kształt. Może to być np. płyta
równa albo krążek albo też może być płaska
lub wklęsła i wykonana z materjału o sto¬
sunkowo małym oporze cieplnym oraz o
małej pojemności cieplnej, skutkiem czego
topliwy metal stykając się z nią bezpośred¬
nio stapia się wkrótce po rozpoczęciu odle¬
wania a tern samem wznosi się między odle¬
wem i formą skoro wolna powierzchnia od¬
lewu odstanie nieco od formy. Stopniowane
chłodzenie tego odlewu o intensywności ma¬
lejącej od spodu formy w kierunku ku górze
można również spotęgować, jak opisano po¬
wyżej. Chłodzenie to można uskuteczniać,
zmieniając poziom topliwego metalu w for¬
mie, co można osiągnąć albo zmieniając
ilość pierwotnie wprowadzonego topliwego
metalu (jak wspomniano powyżej), albo też
pozwalając pewnej, uregulowanej ilości top-
liwego metalu na ujście z formy, o ile to jest
pożądane, przez otwór, który pozostaje
zwykle zamknięty, np* zapomocą śrubowego
spustu lub innego odpowiedniego urządze¬
nia.

W pewnych przypadkach pożądane jest
topnienie łatwotopliwego metalu w dwóch
okresach. Jednym ze sposobów osiągnięcia
tego jest umieszczenie pewnej ilości topli¬
wego metalu na dnie formy i pokrycie go
płytą, a następnie wprowadzenie dalszej
ilości tego metalu na tę płytę i przykrycie
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go nową płytą. Pojemność cieplną i opór
cieplny tej drugiej płyty dobiera się mniej¬
szy niż pierwszej płyty. Podczas wprowa¬
dzania odlewanego metalu do formy, topli-
wy metal między pierwszą a drugą płytą
szybko przechodzi w stan ciekły i wznosi
się do przestrzeni wytworzonej między ze¬
wnętrzną powierzchnią odlewu a formą, o-
raz unosi na swej powierzchni odlewany me¬
tal podczas jego dalszego wprowadzania do
formy przez czas wystarczający, aby ze¬
wnętrzna część odlewu zestaliła się i mogła
bez ryzyka pęknięcia utrzymać ciekłą za¬
wartość wnętrza. Następnie można dosta¬
teczną ilość topliwego metalu odprowadzić
przez odpowiednio regulowany odpływ spu¬
stowy, aż odlew opuści się na dolną płytę.
Wtedy zamyka się spust dla topliwego me¬
talu, a dzięki oporowi cieplnemu dolnej pły¬
ty zawarty pod nią topliwy metal dopiero
teraz powoli się topi. Stopiony metal wzno¬
si się znowu między formę a odlew i pod¬
czas ostatniego okresu zestalania ochładza
się, począwszy od dołu ku górze.

W niektórych przypadkach może być
koniecznem zastosowanie pewnych środków
zapobiegających wznoszeniu się dolnej pły¬
ty ku górze po stopieniu pierwszej części
topliwego metalu, aby więc zatrzymać
Wspomnianą płytę na miejscu, stosuje się
progi lub występy w dnie formy, pod które-
mi umieszcza się płytę. Przy użyciu więcej,
niż jednej płyty lub fałszywych den, płyty
te albo kawałki topliwego metalu umie¬
szczone pod niemi, mogą być metalami róż-
nemi albo mieć różne ciepła właściwe, różne
przewodnictwa cieplne i różne temperatury
topnienia. —< -—

Załączony rysunek przedstawia trzy
schematyczne pionowe przekroje form od¬
lewniczych z płytami z niskotopliwego me¬
talu, umieszczonemi w tych formach zgodnie
z wynalazkiem.

Na fig. 1 liczbą 1 oznaczono formę, licz¬
bą 2 — płytę z niskotopliwego metalu, np.
ołowianą w przypadku odlewów stalowych!

nakrytą płytą 3, która tworzy fałszywe dno
formy.

Na fig. 2 niskotopliwy metal składa się
z dwóch części, a mianowicie płyty 4, umie¬
szczonej we wgłębieniu dna formy, oraz
pierścienia 5, umieszczonego na nieco wyż¬
szym poziomie i wspierającego się na pro¬
gu wytworzonym wpobliżu dna formy. Czę¬
ści 4 i 5 mogą być z tego samego niskotopli¬
wego metalu albo z różnych metali, obie one
nakryte są płytą 6 odpowiedniego kształtu i
przekroju, tworzącą fałszywe dno. Forma /
na fig, 2 ma ścianki grubsze u dołu niż u gó¬
ry.

Na fig. 3 dwie płyty z niskotopliwego
metalu 7 i 8 umieszczone są na dnie formy i
oddzielone płytą z innego mater jału 9 o od¬
powiedniej pojemności cieplnej oraz odpo-
wiedniem przewodnictwie cieplnem. Górna
płyta 8 pokryta jest płytą 10 również o od¬
powiedniej pojemności cieplnej i odpowiedz
niem przewodnictwie cieplnem; płyta ta
może być różna od płyty 9, stanowiącej fał¬
szywe dno formy. Korpus 1 formy zaopa¬
trzony jest w otwór 11, komunikujący się z
wnętrzem formy i zamykany zatyczką 12,
którą można wkręcać i wykręcać z króćca
spustowego 13, przez który usuwa się sto¬
piony niskotopliwy metal z formy, o ile to
jest pożądane.

Na fig. 3 uwidoczniono również trzpień
14, wkręcony w korpus formy i zapobiega¬
jący podniesieniu się płyty 9 w formie, gdy
część niskotopliwego metalu 8 ulegnie sto¬
pieniu.

Pomimo że w powyższym opisie wyko¬
nania niniejszego wynalazku podane jest
stosowanie niskotoplrwtego metalu umie¬
szczanego początkowo na dnie formy, co
jest naogół najlepsze i najkorzystniejsze, to
jednakże wynalazek nie ogranicza się do te¬
go sposobu i, o ile to jest pożądane, to jedną
lub więcej płyt z niskotopliwego metalu
można umieszczać na różnych poziomach
albo też tylko w górze odlewu. W tym przy¬
padku metal ten po stopieniu ciepłem po-
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branem z odlewu dzięki przewodnictwu,
spływa skutkiem swego ciężaru do wnęki
wytworzonej między odlewem a formą,
przyczem oczywiście stosuje się odpowied¬
nie środki umożliwiające dostęp stopionemu
ntskotopliwiemu metalowi do wymienionej
wnęki.

Zastrzeżenia patentowe.

" 1. Sposób wytwarzania odlewów meta¬
lowych, polegający na tern, że niskotopliwy
metal wprowadza się do przestrzeni, wy¬
tworzonej między formą a odlewem wsku¬
tek kurczenia się odlewu albo rozszerzenia
formy, znamienny tern, że do formy, przed
wlaniem do niej metalu przeznaczonego do
wyrobu odlewu, wprowadza się niskotopli¬
wy metal.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tern, że niskotopliwy metal wprowadza się
do formy w postaci stałej, np. w postaci
krążka, płyty albo pierścienia, jeszcze przed
wlaniem metalu przeznaczonego do wyrobu
odlewu.

3. Sposób według zastrz. 2, znamienny
tern, że po umieszezefniu stałego niskotopli-
wego metalu w formie metal ten nakrywa
się płytą tworzącą fałszywe dno formy,
przyczem pojemność cieplną i opór stawia¬

ny przez tę płytę przepływowi ciepła do¬
biera się tak, ażdby metal przeznaczony do
wyrobu odlewu mógł być wlany całkowicie
lub częściowo, zanim niskotopliwy metal
zacznie przechodzić w stan ciekły.

4. Sposób według zastrz. 2, znamienny
tern, że przed wlaniem materjału, przezna¬
czonego do wyrobu odlewu do formy, umie¬
szcza się w niej kilka stałych kawałków ni-
skotopliwego metalu na różnych poziomach.

5. Sposób według zastrz. 4, znamienny
tern, że przed wlaniem metalu, służącego do
wyrobu odlewu, umieszcza się w formie
wpobliżu jej dna pewną ilość kawałków ni-
skotopliwego metalu, oddzielając je płyta¬
mi o odpowiedniej pojemności i przewod¬
nictwie cieplnem.

6. Forma do wytwarzania odlewów
metalowych według zastrz. 5, znamienna
tern, że posiada jeden lub kilka trzpieni
(14), zapobiegających wypływaniu na po¬
wierzchnię płyty (9) znajdującej się poni¬
żej płyty (8) z metalu niskotopliwego, sko¬
ro płyta ta (8) stopi się.

Associated Electrical
Industries Limited.

Zastępca: M. Skrzypkowisiki,
rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 1900Ś.
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Fig.3.
Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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