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Wynalazek dotyczy form ze stali, sto-
sowanych przy odlewaniu rur sposobem
De Lavauda. Formy tego rodzaju wytwa-
rza sie ze stali, odkuwajac je i wygtadza-
jac starannie, wzglednie polerujac ich po-
wierzchni¢ wewngtrzna. Formy te jednak
nie nadaja sie¢ do dalszego stosowania, je-
Zeli na wewnetrznej powierzchni powstaja
glebokie pekniecia, a mianowicie na kon-
cu, na ktérym wprowadza si¢ stopione ze-
lazo; przy rurach kielichowych powstaje
to na kornicu formy, rozszerzonym w posta-
ci kielicha, na ktéry dzialaja réwniez z in-
nych powodéw wieksze natezenia, niz na
czesé cylindryczna formy.

Badania wielkiej ilosci uzywanych

form wykazaly, ze pekniecia wloskowate
na obwodzie polerowanej powierzchni we-
wnetrznej i w kierunku jej dlugosci po-
wstaja wkrétce po rozpoczeciu uzywania
form, i Ze w miejscach, w ktérych te pek-
nigcia ulozone sa symetrycznie i stosunko-
wo gesto obok siebie tak, Ze powierzchnia
wydaje sig byé rozdzielona w mate prosto-
katy, formy moga byé¢ dluzej uzywane, a
pekniecia powodujace ich niszczenie po-
wstaja powoli.

Celem wynalazku jest forma, ktéra u-
mozliwia latwiejsze powstawanie syme-
trycznych peknie¢ wloskowatych i w kto-
rej powierzchnie gladkie, a wzglednie te
czesci, w ktérych rozpoczna si¢ prawdopo-



dobnie peknigcia powodujace niszczenie, o-
trzymuja pow1enzabn1e. tak mikroskopijnie
chropowata, ze joj.zewnetrzny wyglad od-
powiada powierzchni gladkiej, ta po-
wierzchnia chropowata nawet przy do-
tknigciu zdaje si¢ byé¢ gladka.

W ten sposéb powstaje $ciste polacze-
nie stopionego metalu z powierzchnia for-
my, i cieplo przeplywa bardziej powoli z
metalu na forme.

Do osiagpiecia powierzchni chropowa-
tej nadaje sie najlepiej sposéb umozliwia-
jacy rownoczesnie hartowanie wewnetrz-
nej powierzchni, a mianqwicie najkorzyst-
niej silne i geste uderzanie jej matemi kul-
kami metalowemi np. stalowemi, rzucane-
mi na powierzchnie zapomoca dmuchawek.
Dobre wyniki otrzymuje sie jednak je-
szcze réwniez przy stosowaniu dmuchawek
piaskowych lub -trawienia, w ktérym to
przypadku powstaje mikroskopijna szorst-
kosé

Przedmiotem wynalazku jest gladka
forma stalowa, ktérej gtadka powierzchnia
posiada szorstko§¢ mikroskopijna, a mia-
nowicie w miejscach, w ktérych moga
prawdopodobnie powstawaé niszczace pek-
niecia,

Na fig. 1 rysunku przedstawiony jest
w przekroju rozszerzony w ksztalcie kieli-
cha koniec formy stalowej, przyczem po-
lerowana wewnetrzna powierzchnia formy
wydaje si¢ byé podzielona w mate prosto-
katy; fig. 2 przedstawia czesé takiej po-
wierzchni w podzialce zwigkszonej, w celu
uwidocznienia jej nieznacznej szorstkosci
i jej hartowania.

A oznacza forme, A' — jej koniec roz-
szerzony w postaci kielicha, a A2 — jej
wewnetrzna, gladky powierzchnig. Litery
B, C oznaczaja mikroskopijne pegknigcia
na obwodzie i w kierunku podluznym tej

powierzchni, powstajace przy stosowaniu
najlepszych form. Zewnetrzna powierzch-
nia hartowana i polerowana oznaczona jest
przez liter¢ E (fig. 2), a mikroskopijna
szorstkosé litera F.

Formy wytwarza si¢ zwyklym sposo-
bem, a po wygladzeniu nadaje si¢ im mi-
kroskopijna szorstkosé, wzglednie réwniez
hartuje si¢ je w miejscach,-w ktérych po-
wstang prawdopodobnie przy uzywaniu
form niszczace pekniecia.

Zastrzezenia patentowe.

1. Forma ze stali do odlewania od-
srodkowego rur, znamienna tem, ze czesci
jej powierzchni wewnetrznej, gladkiej w
wysokim stopniu, posiadaja nadzwyczaj
drobna, mikroskopijna szorstkos$é i sa har-
towane,

2. Sposéb wytwarzama form wedlug
zastrz. 1, znamienny tem, ze powierzchnie
wewnetrzna formy wygladza sie i poleru-
je starannie, pogzem tym czgéciom po-
wierzchni, w ktérych moga powstaé glebo-
kie pekniecia, nadaje sie¢ mikroskopijna
chropowato$¢, np. zapomoca, dmuchaw pia-
skowych, trawienia i t. d., oraz poddaje sig
je hartowaniu,

3. Sposéb wedlug zastrz. 2, znamien-
ny tem, ze nadanie chropowatosci usku-
tecznia si¢ przez dzialanie metalowych ku-
lek, narzucanych na odnosne powierzchnie
formy zapomoca cis$nienia (dmuchawy

it d).

International De Lavaud
Manufacturing Corporation
Limited.

Zastepca: Inz. H. Sokal,

rzecznik patentowy.
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