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Przedmiotem niniejszego wynalazku
jest sposób wyrobu wałków młynarskich,
który posiada wiele więcej zalet, niż do¬
tąd stasowane. Prizieldewlszystkiem (przy
sposobie tyim oszczędza sli-ą na materjale
odlewniczym, a odlew walca jest łatwy
do wykonania i tani, gdyż przy odlewie za;-
lewa się rdzeń z materiału maiłowartościo-
wego. Rdzeń ten oisadza się odrazu na wa¬
le, który ma być również zalany, poczerni
odlew wykonywa się w formie wiruj ąceij
wraz z tym wałem i rdzeniem. Rdzeń może
być wewnątrz puisity, a Więc można go wy¬
konać np. z Machy. Rdzeń ten moiże też
być pełny i wykonany w tytm wypadku z
cementu, drzewa lub innego stosownego
matenjału. Dobierając stosowną średnicę
rdzenia zaoszczędza się znacznie na me¬
talu,• ! ! ' : " ! M

0 ile rdzeń jest z Machy, wltedy należy
go zaopatrzyć w duże blaszane pochwy lufo
mankiety, otaczaijące wał w tych miej¬
scach, które mają być zalane. Korzyść (ja¬
ką się przez to osiąga, jest ta, że wlewany
metal nie przytapia się do wału, który moż¬
na potem, w razie potrzeby (njp. z powodu
zużycia walca), wysunąć bez uszkodzenia.
Te pochwy z blachy, lulb z innego stosow¬
nego materjału, mqgą też spełniać zadanie
izolacjil między wałem a wlewanym meta-
lerni, o ile ridzeń nie jest wykonany z bla¬
chy. Można też zaopatrzyć wał w jedną
lulb kilka tarcz ze sprychami, na które na¬
kłada się formę. Fłaiszcz walca wykonywa
się jako odlew w formie wk^jjąfcej, Wsku¬
tek czego otrzymuje się walec wewnątrz
pusty, a więc bardzo lekki i itani,.

Wreszcie można też płaszcz walca wy-



konać oddzielnie, i. zaopatrzyć go w dwa
denka z blachy, stosownie wygiętej, które
uimożla^ walca na waleń laą

* tak ukształtowane, że powierzchna ich na-
zewnąftrz lufo do wewnątrz* jest stożkoiwa i
służy jako oparcie dla* odpowiedni© uh
kształtowanych powierzehflii bocznych ze¬
wnętrznego płaszcza waJlca, 'co ogjramtaiiłe
upraszcza wyrób walca. Te boczne tarcze,
czyli denka, łączy się z wałem zapomocą
pierścieni skurczowych tak, że połączenie
to jest mocne i peiwne,

Dołączone rysunki przedstawiają killka
przykładów, wykonama. tyMicli walkloftr, a
mianowicie: fig. 1 przieidlst&wia pierwisize wy¬
konanie wallca odlewanego w formie wŁru^
jącej; fi<g. 2 i 3 przedstawiają dwa imne
wykonania w przekrojach podłużnych,
przyczem, celem ułatwienia obróbki tych
walców, ich boczne powierzlchnie są wyżło¬
bione; fig. 4 i 5—iw podłużnym przekroju
i bocznym widoku taki walec, któa^p bo<KZ«*
ne tarcze są zalane; fig. 6 przedstawia wa¬
lec, który zamiast d^vóch tarta bocznych
posiada jedną tarczę w środku; filg. 7—
przekrój po linji A—B na fig. 6, i fig. 8, 9
i 10 przedstawiają różne walce, składane
z części.

W- wykonaniu podług fig; 1 nakłada się
na wał który ma być zalany w walcu, rdzeń
2, wykonany z blachy jako puisty szkielet
Szkielet ten może być ukształtowany z jed¬
nej bl&chy, allbo może być składany z dwóch
części, połączonych z sobą mniej Więcej w
środku. Forma odlewnicza jest oznaczona
przez 3, właściwy odlew przez 4. Szkielet
2 posiada dwie pochwy 5, stanowiące z nim
jedną całość i otaczające wał w tydh miej¬
scach, w których wlany metal styka się z
wałem.

W ten sposób zapdbie|gą się połączeniu
wlanego metalu z wałem, który można póź¬
niej wybić z walca, o ile ten ostatni uległ
zużyciu.

Odlew, odbywa się^ w ten sigosólb, że

forma 3 wykonywa szyfokS ruch obrotowy
wraz z wałem 1 i rdzeniem 2, a równoczei-
śhte wllewa się do formy płynny metal, któ¬
ry wypełnia formę, podczas gdy wnętrze
rdzenia 2 pozostaje plulste; sposób ten daje
znaczną oszczędność na materljale.

W czasie odlewania wał 1 m^że też być
ufeżony poziomo,.

W wykonaniu podług fig. 2, walet 4
jest wykonany podobnie jak na fig. 1, z tą
tylko różnicą,,że posiada oa> baczne obrze¬
ża 6 taki że pr^y-późtiiejj|szem obtacizaniu
walca obrabia się tylko wystające obrzeża
6, co snmiej&zaj znaczftie koszt potrzdbbelj
obróbki.

W wykonaniu podłtog fig, 3, oprócz ze¬
wnętrznego obrzeża 6 zastosowano też we¬
wnętrzne obrzeże 7, otaczające wał /wy¬
chodzący nazewnątrz. Obydwa obrzeża mo¬
gą być obrabiane równocześnie.

W wykonaniu podłulg fig. 4 i 5 na wale
1 umocowano duże tarcze ze sprychami 8
i 9, które łąpzy się z wałem na gorąjoo sdbo
zapomocą wtłoczenia, albo klinów i t. d.
Wał /wraz z tarczami 8, 9 umieszcza się
do formy odlewniczej, dokładnie centrycz-
nie, poczem wał razem z formą wprawia się
w ruch obrotowy. Położenie wału ■/ jest
przytejn .poziome. Zboku, wiprowadza, sięt
przy pomocy stosownego koryta, płynny
metal. Wskutek wirowania formy, powstaję*
cylindryczny płaszcz 4, który łączy się. zr
tarczami 8 i 9; płaszcz ten na obwodziejest,
bardzo twardy, wskutek działania isiły odr
środkowelj. Tarcze 8, 9 są zaopatrzonew*
występy 10, któremi silnie utrzymują*
płaiszicz 4. Zboku, przy, i-?, płaszcz wy&ia,je«:
poza tanczę 9, go umożliwia Wlewanie* meta*
lu z tej. strony. Tenwystający rąjbekimoziiat
ewentualnie potem odciąć.

W wykonaniu podług fi&> 6 i 7 wyrabim
się walec w zasadzie tak samo jak przed-
tern, tylko, że zamiast dwóch tarcz zasłon
sowano • tyilko jedną tarczę 12, ktorąiimfl?*
cowujesię na wale tak jąk^ pippjRzedrife;)
Odlew odbywa się także w wiruj ąpej fofl**
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tóe, -a tarcza jest również zaopatrzona w
^^t^py *&, "prz^ifiikśtfąlcc w ci&ło płaszcza.

^W^W^konaniii i^oiMlgfig/8 nakłada się
najprzód na wał 1 blatoany krążek 13. Den¬
ko ło posiada piastę 14 i część stożkową 15*
ffeistę 14 zaciska się na wale zapomocą
pierścienia skurczowego 16.

Płaszcz 17 walca odlewa się oddzielnie,
przyozeim jiego boczne powierzchnie 18, 19
mają również odpowiedni kształt stożkowy.
Powierzchnia 18 przylega do stożkowej po¬
wierzchni 15 denka 13, a poWierzJchlnia 19
do stożkowej powierzchni drugiego denka
20, które jest umocowane również na wale
/, zapoinocą pierścienia skurczowego 21,
osadzonego na piaście 22. Przy dociskaniu
denika 20 płaszcz 17 walca centruje się do¬
kładnie względem wału 1. Boczne denka
trzymają płaszcz 17, który obraca siię wraz
z niemi wiskutek tarcia na stożkowych po¬
wierzchniach. Aby ten wlsipólny ruch był je¬
szcze lepiej zapewniony, można zaopatrzyć
płaszcz 17 w kilka występów 23, wchodzą¬
cych w stosowne wykroje w denkach.

W wykonaniu podług fig. 9, denka i
płaszcz są również stożkowe, lecz nachyile-
nia tych powSerzchini stożkowych ,są skiero¬
wane w przecinanych kierunkach, co rów¬
nież powoduje centrowanie się płaszcza
walka względem jego osi. Zaaniast pierście¬
ni skurczowych zastosowano tu nakrętki 24,
które nakręca się na piasty zaqpatrzone w
tym celu w gwint i przecięte piodłużnemi
szczelinami. W tern sposób uzyskano rówi-
nież pewne połączenie denek z wałem,
przyczem zHiuźnienie tego połączenia w ra¬
zie potrzeby jiest łaitiwliejteze.

W wykonaniu podłuig fig. 10 denka są
lane. Połączenie ich z wałem może być
również dowolne, nip. za|pomocą klinów 25,
wpuszczonych w odpowiednie żlłobki wału
i denek. Także i tu piaiszcL walca centrulje
się samoazynnSlei.

Należy jeszcze zaznaczyć, że stożkowe
powierzchnie obu denek mogą też być skie¬

rowane *6^ó\&$ęr co tówtóeż taftttOżilMą
befttroWattie ^łaszic^ walca na jęgot/fcafle.

Z a S t* ż e*ź e ni & pa te n t o w e-
'1. SjpośÓb wyrobu walców nilłynarśfcich

i podobnych przedmiotów cylindrycznych,
znairtenflyHem,'żfe cdlfcm zaosziczędizeniia na
materjale odlewniczym wykonywa się od¬
lew na rdzeniu, z mniej wartościowego ma-
terjału, osadzonym na wale, który ma być
w odlewie zalany.

2. Wykonainie sposobu wedl!u|g zastrz.
1, znamienne tern, że rdzeń jest wew!ną)fcrz
ptuaty i jelst wykonany nip* z blachy.

3. Wyłamanie sposobu według zastrz.
1, 2, znamienne tern, że z rdzeniem są po¬
łączone pochwy z blachy Łub z iirinego mas¬
terjału, chroniące wał w tych miejlscaoh, w
których się on sityka i łączy z metalem wla¬
nym do formy.

4. Wykonanie sposobu według zastrz.
1—3, znamienne tem, że obie bocznie ścia¬
ny walca posiadają wystające obrzeża dla
dalllszej obróbki.

5. Wykonanie sposobu! według zatetrz.
1—4, znamienne tern, że obrzeża te znaj'dfu-
ją się w tern miej scu, w którettn wał wycho-

' dzi z wafca nazewnątrz.
6. Wykonanie sposobu według zastrz.

1—5, znamienne tern, że wał, który obraca
się wraz z formą odlewniczą i ma być zala¬
ny wewnątrz odlewu, jest zaopatrzony w
tarcze w kształcie głwiazdy lulb iSjprych prze.
nikajiących w odlany płaszcz walca.

7. Wykonanie slposobu według zastrz.
1—6, znamienne tern, że tarcze sprychowe
są zaopatrzone w występy, które przenika¬
ją w odlany jpłaszcz walca.

8. Wykonanie sposobu według zastrz.
1—7, znamienne tern, że płaszcz walca od¬
lewa się oddzielnie i łączy z wałem zapo¬
mocą dwóch bocznych tarcz, umocowanych
na wale.

9. Wykonanie ąposobu według zastrz.
1—8, znamienne tem, że obydwie boczne
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czięści walca są wykonane z blachy, wygię¬
tej w ten sposób, że kaiżide z tych denek po¬
siada piastę i powierzchnię stożkową skie¬
rowaną do wewnątrz lub nazewnątrz tak,
że stożkowe powierzchnie boczne walca o-
pierają się na stożkowych powierzchniach
wspomnianych denek*

10. Wykonanie sposobu wedlJug zaistnz.

1—9, znamienne tern, że piiaistę bocznych
taTicz łączy się z wałem zapomocą pierśtete-
nia skurczowego lub zapomooą nakrętek.

Will ibal d Rayim.
Zastępca: M, Krytzani,

rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego, Warszawa.
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