~

I8 czerweca 1927 r.

L
\

Urzgdy Petne W
ﬁ ’" uaﬂm g \ml“ml!

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ

Nr 5817.

KL 3t

Willibald Raym
(Deuz, Niemcy).

Sposéb wyrobu walcéw miynarskich.
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Udzielono 14 wrzesnia 1926 r.
Pierwszenstwo: 17 grudnia 1923 r. (Niemcy).

Przedmiotem niniejszego wynalazku
jest sposéb wyrobu walcéw miynanskich,
ktéry posiada wiele wigcej zalet, niz do-
tad stosowane, Przedewszystkiem przy
sposobie tym oszczedza si¢ na materjale
odlewniczym, a odlew walca jest latwy
do wykonania i tani, gdyz przy odlewie za-
lewa si¢ rdzeri z materjatu matowartoscio-
wego, Rdzeri ten osadza sig odrazu na wa-
le, kitbry ma byé réwniez zalany, poczem
odlew wykonywa si¢ w formie wirujacej
wraz z tym walem i rdzeniem. Rdzen moze
by¢ wewnatrz pusty, a wiec mozna go wy-
konaé¢ np. z blachy, Rdzen ten moze tez
by¢ pelny | wykonany w tym wypadku z
cementu, drzewa lub innego stosownego
matenjatu, Dobierajac stosowna $rednice
rdzenia zaoszczqdza le znacznie na me-
talu, - o ! L

O ile rdzeni jest z blachy, witedy nalezy
go zaopatrzy¢ w duze blaszane pochwy lub
mankiety, otaczajace wat w tych miej-
scach, ktére majq byé zalane, Korzyéé ja-
ka si¢ przez to osiaga, jest ta, ze wlewany
metal nie przytapia si¢ do watu, kitéry moz-
na potem, w razie potrzeby (np. z powodu
zuzycia walca), wysunaé bez uszkodzenia, .
Te pochwy z blachy, lub z innego stosow-
nego materjalu, moga tez spelniaé zadanie
izolacji miedzy walem a wlewanym meta-
lem, o ile ndzen nie jest wykonany z bla-
chy. Mozna tez zaopatrzy¢ wal w jedna
lub kilka tarcz ze sprychami, na kitére na-
klada si¢ forme, Plaszcz walca wykonywa
sie¢ jako odlew w formie wm'qmbe], wisku-
tek czego otrzymuje si¢ walec wewnatrz
pusty, a wiec bardzo lekki i tani,

Wreszcie mozna tez plaszcz walca wy-
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konaé¢ oddzielpie. i, zappatrzyé go w dwa
denka- z-blachy, stosownie wygietej, ktdre
umomlu)waa]q osadzenie walca na wale-i s
‘ tak uksztaltowane, ze powierzehnia ich na-
.zewneg’orz lub do wewnatrz jest stozkowa i
stuzy jako oparcie dla. odpowiednio u-
ksztaltowanych powierzchni bocznych ze-
wnetrznego plaszcza walca, 'co ogrominie -
upraszcza wyr6éb walca. Te boczne tarcze,
czy!li denka, laczy si¢ z watem zapomoca
pierécieni skurczowych tak, ze. po&aczeme
to jest mocne i pewne;.

Dotaczone rysunki pnz'edlstawia,iaé killka
przyktadéw wykonania = taldich waldaw, a
mianowicie: fig, 1 przetstawia pierwsze wy-
konanie walca odlewanego w formie wiru-
jacej; fig. 2 i 3 przedstawiaja dwa inne
wykeonania. w. przekrojach podiuznych,
przyczem, celem ulatwienia obrébki tych
wallcéw, ich boczne powierzchnie sa wyzto-
bione; fig. 4 i 5—w podluznym przekroju
i bocznym widoku taki walec, kttregp boeza
ne tarcze sa zalane; fig, 6 przedstawia wa-
lec, ktéry zamiast dwédch tarcz boczaych.
posiada jedna tarcze w érodku; fig. 7—
przekr6j po linji A—B na fig. 6, i fig. 8, 9
i 10 przedstawiaja rézne wailce, sktadane
z czesci.

W wylkonaniu podtug fig. 1 naklada sie
na wal ktéry ma by¢ zalany w walcu, rdzen
2, wykonany z blachy jako pusty szkielet.
Szlidielet ten moze byé uksztaltowany z jed-
nej blachy, albo moze byé sktadany z dwoch
czedci, polaczonych z soba mniej wiecej w
$rodku, Forma odlewnicza jest oznaczona
przez 3, whaéciwy odlew przez 4. Szkielet
2 posiada dwie pochwy 5, stanowiace z nim
jedha calo§é i otaczajace wal w tych miej-
scach, w ktérych wlany metal styka sie z
watem,

"W ten sposéb zapobiega sie polaczeniu
wlanego metalu z watem, kitéry mozna poz-
niej". wybié Z walca, o ile ten ostatni ulegl.
zuzyciu,

Odlew. odbywa sie, w. ten.sposdb, ze
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forma 3 wykonywa szybkli ruch obrotowy
wraz z walem 1 i rdzeniem 2, a réwnocze-
she wlewa si¢ do formy ptynny metal, kto-
ry wypelnda forme, podczas gdy wnetrze
rdzenia 2 pozoskaje puste; sposéb ten daje
znaczng oszczednoéé na materijale,

W czasie odlewania wal 7 moze tez byé
ulozony poziomo,

W wykonaniu podtug fig. 2, walec 4
jest wykonany podobnie jak na fig. 1, z ta
tylko roznlica,.ze posiada-oa beczne obrze-
za. 6 tak, ze przy-poniejszem obtaczaniu
walca obrabia si¢ tylko wystajace obrzeza
6,. co zmniej§za: ziracznie koszt potrzebnel
obirébki,

W wykonaniu podiug fig. 3, oprécz. ze--
wnetrznego obrzeza 6 zastosowano tez we-
wnetrzne obrzeze 7, otaczajace wak 1 wy-
chedzacy nazewnatrz, Obydwa obrzeza mo-
8a.byé obrabiane réwnoczesnie.

W wykonaniu podiug fig. 4 i 5 na wale

1 umocowano duze tarcze ze sprychami 8

. 19, ktore taczy sie z watem na goraco albo

zapomoca, wtloczenia, albo klinéw i t. d.
Wal 1 wraz z tarczami 8, 9 umieszcza sig
do formy odlewniczej, doktadnie centrycz-
nie, poczem wal razem z forma wprawia sig
w ruch obrotowy, Polozenie walu 1 jest
przytem poziome. Zboku. wprowadza. sig,,
przy pomocy stosownego koryta, plynny
metal. Wskutek wirowania formy. powstaje-
cylindryczny plaszez 4, ktory laczy: sie. z
tarczami 8 i 9; plaszcz ten na obwodzie jest.
bardzo twardy, wskutek dzialania.sity od-:
érodkowej, Tarcze 8, 9 sa zaopairzone. We
wystepy. 10, ktéremi silnie utrzymuja,
plaszcz 4. Zboku, przy, 11, ptaszcz wystaje-
poza tarcze 9, co umozliwia wlewanie. meta+
lu z tej stronry. Ten wystajacy rabek. mozna.
ewentualnie potem odciag.

W wykonaniu podtug fig: 6 i 7 wyrabie
sie walec w zasadzie tak samo jakr przeds-
tem, tylko, ze zamiast dwéch tarcz zasos
sowano - tylko jedna tarcze 12, kitorg 1maos-
cownje. sie na. wale tak jak. popszedniie.
Odlew odbywa sie takze w wirujacej foms.




mie, -a tarcza jest réwnieZ zaopatrzona w
wystepy 10, 'przetﬁlkarape w ciato plaszcza.

W -wykonaniu podl‘ug fig. '8 naklada sie
naprzdd na wat 1 blaszany krazek 13, Den-
ko to posiada piaste 14 i czesé stozkowa, 15.
Piaste 14 zaciska sie na wale zapomoca
Pierscieria skurczowego 16.

Plaszcz 17 walca odlewa sie oddzielnie,
przyczem jego boczne powierzchnie 18, 19
maja, réwniez odpowiedni ksztatt stozkowy.
Powierzchnia 18 przylega do stozkowej po-
wherzchni 15 denka 13, a powkerzchnia 19
do stozkowej powierzchni drugiego denka
20, ktére jest umocowane réwniez na wale
1, zapomoca pier§cienia skurczowego 21,
osadzonego na piascie 22, Przy dociskaniu
denka 20 plaszcz 17 walca centruje sie do-
ktadnie wzgledem walu 7. Boczne denka
trzymajg ptaszcz 17, ktéry obraca sie wraz
z niemi wskutek tarcia na stozkowych po-
wierzchniach, Aby ten wispélny ruch byt je-
szcze lepiej zapewniony, mozna zaopatrzyé
plaszcz 17 w kilka wystepéw 23, wehodza-
cych w stosowne wykroje w denkach.

W wykonaniu podlug fig, 9, denka i
plaszcz s réwniez stozkowe, lecz machyle-
nia tych powierzchni stozkowych sa skiero-

wane w przeciwnych kierunkach, co réw- °

niez powoduje centrowanie si¢ plaszcza
walca wzgledem jego osi, Zamiast pierscie-
ni skurczowych zastosowano tu nakretki 24,
ktére nakreca si¢ na piasty zaopatrzone w
tym celu w gwint i prizecigte podluznemi
szczelinami, W ten sposéb uzyskano row-
niez pewne potaczenie denek z walem,
przyczem Zluznienie tego polaczenia w ra-
zie potrzeby jest latwiejsze.

W wykonaniu podiug fig. 10 denka sa
lane. Polaczenie ich z walem moze by¢
réwniez dowolne, np. zapomoca klinéw 25,
wxpnutsmzonych w odpo ~viednie ztobki watu

i denek, Takze i tu praszcz walca centruje
si¢ samoczynnie,

Nalezy jeszcze zaznaczyé, ze stozkowe
powierzchnie obu denek moga tez byé skie-

rowane réwndlegle, co réwnlez umozliwia
cemn'owmue ﬁ'la»szcza walca na 1ego walle.

Zastrzezenia patentowe.
‘1, ‘Sposéb wyrobu walcéw mitynarskich

i podobnych przedmiotéw cylindrycznych,
ranitenny-tem, e célem zaoszczedzenia na
materjale odlewniczym wykonywa si¢ od- -
lew na rdzeniu, z mniej wartoéciowego ma-
terjatu, osadzonym na wale, ktéry ma byé¢
w odlewie zalany.

2. Wykonanie sposobu wedlug zastrz
1, znamienne tem, ze rdzen fjest wewnaltrz
pusty i jest wykonany np. z blachy,

3. Wykonanie sposcbu wedlug zastrz.
1, 2, znamienne tem, ze z rdzeniem sa po-
taczone pochwy z blachy lub z innego ma-
terjalu, chronigce wat w tych miejiscach, w
ktérych sie on styka i taczy z metallemn wila-
nym do formy.

4, Wykonanie sposobu wnedlutg zastrz.
1—3, znamienne tem, ze obie boczne $cia-
ny walca posiadaja wystajace obrzeza dla
dalszej obrdbki.

5. Wykonanie sposobu wedlug zastrz.
1—4, znamienne tem, ze obrzeza te znajdu-
ja, sie w tem miejscu, w ktérem wat wycho-
dzi z walca nazewnatrz,

6. Wykonanie sposobu wedlug zastrz.
1—5, znamienne tem, ze wal, ktéry obraca
si¢ wraz z forma, odlewnicza i ma byé zala-
ny wewnatrz odlewu, jest zaopatrzony w
tarcze wi kisztalcie gwiazdy lub sprych prze-

.nikajacych w cdlany plaszcz walca.

7. Wykonanie sposcbu wedlug zastrz.
1—6, znamienne tem, ze tarcze sprychowe
sg, zaopatrzone w wystepy, ktére przenika-
ja w odlany plaszcz walca.

8. Wykonanie sposobu wedlug zastrz.
1—7, znamienne tem, ze pltaszcz walca od-
lewa sie oddzielnie i faczy z watem zapo-
moca dwidch bocznych tarcz, umocowanych
na wale.

9. Wykonanie sposobu wedlug zastrz.
1—8, znamienne tem, ze obydwie boczne



czeéci walca sg wykonane z blachy, wygie- 1-—9, znamienne tem, ze piaste bocznych
tej w ten sposob, ze kazde z tych denek po- tarcz laczy si¢ z walem zapomocq pierécie-
siada piaste i powierzchnie stozkows skie- nia skurczowego lub zapomocy nakretek.
rowana do wewnaftrz lub nazewnatrz tak,

ze stozkowe powierzchnie boczne walca o- Willibald Raym.
pieraja si¢ na stozkowych powierzchniach ‘ Zastgpca: M, Kryzan,
wspomnianych denek. : rzecznik patentowy.

10. Wykonanie sposobu wedlug zastrz.



Do opisu patentowego Nr 5817.
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Do opisu patentowego Nr 5817.
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Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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