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Sposob i urzadzenie do odlewu pustych przedmiotow metalowych.
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Wynalazek dotyczy odlewéw metalo-
wych, a zwlaszcza i urzadzenia do odlewa-
nia przedmiotéw pustych w obrotowych
formach, w szczegélnoéci takich odlewow
cylindrycznych, jak rury zelazne i t. d.

Gléwnym celem wynalazku jest ekono-
miczny sposéb i urzadzenie do obrotowego
odlewania (rotacyjnego) pustych przed-
miotéw metalowych w ogniotrwalych for-
mach, w szczegblnosci w niewysuszonych
formach lub w formach z ,,zielonego’ pia-
sku, celem uzyskania zelaznych rur o nor-
malnych lub rozszerzonych konicach zdat-
nych do handlw,

Istnieje wiele sposobéw jodérodkowego
odlewu pustych cial metalowych, przy za-
stosowaniu ogrzanej lub chlodzonej formy

metalowej, albo ogniotrwatej formy z pia-
sku lub gliny, wprawianej w ruch obroto-
wy okolo osi poziomej, pionowej lub jpo-
chylej tak, ze ptynny metal postepujacy do
formy ulega dzialamiu sily od$rodkowej: i
rozdziela si¢ na wewmetrznej $cianie for-
my 'dajac odlew pusty, np. rure. Te same
sposoby posiadaja wiele wad ze wagledu
na trudnosci polaczone z réznemi okresa-
mi pracy, przy duzych kosztach urzadzen
i remontéw z powodu koniecznoéci szcze-
golnej obrobki odlewéw, wad w struktu-
rze odlewéw, wielkich stosunkowo ko-
sztéw mieszania i dodawania stopéw meta-
li, ktére sa komieczne ze wzgledu na pew-
ne ograniczenia, wynikajace ze stosowania
tych sposobéw. Z powodu wymienionych




trudnosci spos6b odlewu odsrodkowego
mato iozpowszechnil si¢ w przemysle.
i .; “Przy odérodkowym odlewie przedmio-
tow rurowych, w formach metalowych lub
stalowych, wlewa si¢ metal, zaleznie od
stosowanego sposobu, do ogrzanej lub
zimnej formy, Przy uzyciu ogrzanych form
stwierdzono, Ze miezaleznie od niewygod,
zwiazanych z ogrzewaniem i uzywaniem
goracej {formy, wyjecie odlewu z formy
jest bardzo trudne i odlew jest zbyt kru-
chy do celéw handlowych. Przy wuzyciu
formy zimnej lub chlodzonej trzeba odle-
wy poddawaé kosztownemu wyzarzaniu
przy wysokiej temperaturze, a a odlew po
chtodzeniu i wyzarzeniu, jakkiolwiek po-
siada strukture zadowalajaca, to jednak
jest nieodporny przeciw zzeraniu. Wiado-
mo np., ze wyzarzanie przy wysokiej tem-
peraturze powoduje \w metalu zmiany i ze
krystaiiczna budowa metalu, od ktérej za-
lezy odporno§é przeciw zzeraniu, a ktéra
sktada sie z podloza ziarn istali zmiesza-
nego z tuskami grafitu, latwo sie rozpada
z powodu wytwarzajacych sie w czasie
Zarzenia \ziarn Zelaza i wegla bezpostacio-
wego. Oprécz tego uzywanie zimnych form
wymaga duzej zawarto$ci krzemu w me-
talu, przez co stop staje si¢ drozszy. Ta-
kie formy do uzytku na zimno lub na gora-
co sa drogie i krotkotrwate, a koszty odno-
wienia lub wymiany form podwyzszaja
znacznie koszty wyrobu rur i t. d.; a wiec
odérodkowy odlew izapomoca, form metalo-
wych jest stosunkowo mnieekonomiczny i
produkty nie sa takie, aby mogly sie o ty-
le opiera¢ zniszczeniu i zzeraniu, jak to
wymaga ich uzytkowanie przemystowe,
Przy odlewie odsrodkowym pustych
cial metalowych z zastosowaniem .form z
piasku, wlewa si¢ metal do skrzynek for-
mierskich, wylozonych piaskiem, ktérego
zewnetrzna powierzchnia jest zaopairzona
w powloke, Wedlug jednego sposobu uzy-
wa si¢ w tym celu warstwy piasku ,zielo-
nego’ lub niesuszonego, Stwierdzono, ze

spos6b stosujacy piasek ,zlelony” jest eko-
nemiczniejszy, a to dla 'tego, ze uzycie cza-
su jest mniejsze, unika si¢ kosztéw susze-
nia piasku, przyczem otrzymuje sig
lepsze wyniki odlewania. Odlewy o-
trzymane sposcbem odsrodkowego od-

lews w ,zielonym” piasku jedno-
cza w sobie zalety zwyklych odlewow

metalowych w formach piaskowych, np.
wielka, odporno$¢ przeciw zzZeraniu i lin-
nym dziataniom, ktére powoduja rozpad
metalu i krétkotrwalo§é wyrobéw i t. d.,
oraz dobre wlasnosci odlewéw odsrodko-
wych, jak wigksza gesto$é i wytrzymalosé,
wzglednie odpornoéé. Jakkolwiek sposéb
formowania w ,,zielonym" ipiasku daje wy-
sokowarto§ciowe rury i inne odlewy ruro-
we, to jednak proponcwane dotad sposoby
nie rozpowszechnily sie ‘'w przemysle z po-
wodu trudnoéci odsrodkowego odlewu w
formach piaskowych. Trudnosci te do-
tychczas nie mozna bylo usunaé. Jednem z
najwazniejszych zadan przy ods$rodkowym
odlewie w ogniotrwaltych formach jest np.
osiggniecie tego, aby plynny metal wlewal
si¢ do formy gtadko i rozdzielat réwmo-
miernie, dajac jednolity odlew. Dalsza
trudnoé¢ polega na tem, zeby przeszko-
dzi¢ odrywaniu (podcinaniu) piasku przez
plynny metal, wlewajacy sie i przeptywa-
jacy forme. Wielks trudnoscia, przy uzyciu
form z ,zielonego” piasku jest uzyskanie
czystego odlewu bez baniek i blizn. Trudno
tez funiknaé zawartosci w odlewie piasku,
ktéry nie jest do$é mocno spojony z pozo-
stala, warstwa, co powoduje nietylko nie-
doktadnosci na powierzchni odlewu, lecz
takZze powstawanie nadmiaru tusek odlew-
niczych, Dalsza wada mechaniczng jest
mata wytrzymatosé warstwy piasku, w

‘czasie, gdy forme wprawia si¢ w. szybki

ruch obrotowy. Te braki i wady, przeszka-
dzajace odlewaniu w formach piaskowych

‘wprawionych w ruch obrotowy usuwa wy-

nalazek niniejszy.,
- Wynalazek lpolega, na takiem przepro-



wadzeniu sposobusi takiem uksztaltowaniu
formy, aby metal wprowadzony do formy
rozdzielal si¢ w miej réwnomiernie w krét-
kim czasie, a takze aby zaraz po rozdzie-
leniu ustalal sie, przyczem stosuje sig for-
my ogniotrwate, dzieki czému metal wply-
wa do formy bez szkodliwego rozpryski-
wania, jak to bylo dotad. W tym celu for-
ma jest wylozona warstwa piasku, ktéra
posiada powloke w rodzaju naskérka lub
tuski, nadajacej warstwie piasku odpor-
no§é przeciw dziataniu strumienia imetalu
i co czyni $ciane formy gladka i nieprzeni-
kliwa dla ptynacego metalu, przyczem ipo-
wloka ta posiada wlasno§é stapiania sie z
powierzchnia, odlewanego przedmiotu i wy-
twarza 'w ten sposéb warstwe ochronna na
cdlewie. W mys$l wynalazku stosuje sie
ogniotrwata forme skladajaca sie z takiej
mieszaniny piasku, ktéra usuwa dotych-
czasowe (wady mechaniczne i umozliwia
wyréb odlewéw nieuszkodzonych i czy-
stych.,

Na dolaczonym rysunku przedstawiono
wykonanie urzadzenia do wykonania spc-
sobu, w my$l wynalazku, gdzie fig. 1 fest
bocznym widokiem maszyny do odlewu
i przedstawia ja w okreslonym ‘okresie
pracy; fig. 2 jest odno$nym rzutem pozio-
mym; fig. 3 — widokiem iprzekroju
wzdtuz linji 3—3 ma fig. 1; fig. 4 jest wido-
kiem przekroju wzdtuz linji 4—4 na fig. 1
i przedstawia maszyne w innym okresie
pracy; fig. 5 jest widckiem przekroju
wzdtuz linji 5—5 na fig. 1 i przedstawia
sposOb usuwania formy wypelnionej oraz
wstawiania formy pustej; fig. 6 — podtuz-
nym przekrojem formy i przedstawia
szczeglly, oraz spos6b wyrobu warstwy
piasku w formie; fig. 7 jest podiuznym
przekrojem formy, w ktérej lezy rura gazo-
wa; fig. 8 — szczegblem i przedstawia wy-
konanie urzadzenia do napelniania éormy;
fig. |9 jest widokiem przekroju wzdiuz li-
nji 10—10 na fig. 7.

Warunki temperatury, formy i ptynnego

metalu w iczasie wlewania oraz czasu wile-
wania maja wazny wplyw na réwnomierny
rozdzial metalu, W bezposrednim zwiazku
z temperatura i czasem trwania wlewania
stoi zachowanie sie lub dzialanie plynnego
metalu w formie, ktéra jest zale#na jod sit
wywolywanych cbrotowym napedem formy
oraz Zywa sita metalu wlewajacego sie do
formy i ‘dziataniem wstecznem mna korcach
formy, ktére powoduja przelewanie sie
masy metalu itam i zpowrotem, od jedne-
go konca formy do drugiego. Licznemi pré-
bami stwierdzono, ze te czynniki temperatu-
ry, czasu i energji moga byé tak regulowa-
ne, ze to umozliwia zadowalajacy wyréb
rur zdatnych do handlu.
Wyczerpujace préby  wykazaly, ze
plynny metal o temperaturze zawartej w
granicach okreslonego minimum i maksy-
mum, powinno s‘¢ wprowadzaé¢ w mozliwie
krétkim czasie do formy, przyczem forma
winna by¢ tak uruchomiana, aby zapobiedz
rozplywaniu si¢ metalu, co zalezy od
wspomnianego sposobu wprowadzania me-
talu, a rozpryskiwamie si¢ oraz falowanie
metalu sprowadzi¢ do minimum tak,
zeby metal si¢ szybko ustalal, zanim
zapanuje temperatura jego tezenia. W
szczeg6lnosci stwierdzono doswiadczalnie,
ze najlepsze wyniki osigga si¢ wprowadza-
jac cals mase plynnego metalu do obracaja-
cej sie formy z jednego jej korica w mozli-
wie krétkim czasie, przyczem metal powi-
nien posiadaé temperature ‘dokladniej p6z-
niej podana, aby falowania tegoz mozliwie
rychlo sttumi¢, czyli mase metalu ustali¢
i uzyskaé jej réwnomierny rozdzial, przy-
czem forma w czasie wilewania metalu
zajmuje sko$ne polczenie, poczem przecho-
dzi szybko i spokojnie w polozenie pozio-
me, gdy metal jest jeszcze plynny.
Wskutek nachylenia formy wzgledem
poziomu pod whasciwym katem mozna
wprowadzi¢ do niej metal w mozliwie krét-
kim czasie niezaleznie od tego, czy forma
bedzie w ruchu czy w spoczynku. Réwno-



czeénie metal dochodzi do dalszego lub
dolnego korica formy z najmniejszem falo-
waniem, ktére prawie zupelnie wstaje,
poczem gdy forme sie opuszcza, to metal
rozdziela si¢ réwnomiernie na powierzchni
formy od jednego kofica do drugiego mie
pozostawiajac w odlewie ani $ladu falo-
wania,

Jak widaé na rysunkach zwlaszcza na
fig 1 — 5, przedstawione wykonanie, od-
powiadajace przeznaczeniu i sposobowi
w mys$l wynalazku, sktada sie z obrotowej
formy, utworzonej |z rurowej skrzynki for-
mierskiej 10, zacpatrzonej w szereg otwo-
réw 11, rozdzielonych mna formie i wypu-
szczajacych gazy i parg powstajace w cza-
sie odlewania,

Forma jest wyprawiona' ogniotrwala
warstwa, np. piasku 72, patrz fig. 3 — 5,
ktora wykazuje powloke 13, Forma . jest
tak osadzona i urzadzona, Ze moze si¢ po-
ruszaé od potozenia poziomego do pochylo-
nego. To ostatnie polozenie wida¢ na fig. 1.
W tym celu forma jest umieszczona na
podstawie (ramie) 14, kitéra moze wykony-
waé odpowiednie ruchy miedzy temi dwo-
ma polozeniami. Rama 74 waha si¢ w tym
celu na poziomej osi, podpartej w dwdch
fozyskach 15, 15. Do poruszania formy
wraz z rama ldZwigowa z potozenia pozio-
mego w pochylone moze sluzy¢ dowolny
mechanizm, Przedstawiony mechanizm po-
siada poprzeczna o§ 16, spoczywajaca w
fozach 117 i uzyskujaca ruch zapomoca wa-
lu napedowego 18 z osadzona na nim tar-
cza 19 i chwytajacego ja kota $limakowe-
go 20, osadzonego na poprzecznej osi 16.
O$ 16 jest zaopatrzona w larcze ekscen-
tryczne 20!, objete pierscieniami 21, kto-
re sa polaczone zawiasowo z rama 14
i maja w tym celu rozwidlone korce, osa-
dzone zawiasowo w wuszkach 23 ramy 14,
skierowanych wdét, Konstrukcja ta wyka-
zuje, ze przez obr6t poprzecznej osi 16
nadaje si¢ pozadany ruch ramie 14 i spo-
czywajacej w mniej formie, Celem umozli-

wienia regulacji ruchu ,formy zapomoca
walu napedowego 18 mozna zastosowaé
odpowiednie sprzeglo, takie np. jak przed-
stawiono na fig. 4 liczbg 24, uruchomiane
dzwignia 25.

Takze w celu okreslonego ogramiczenia
ruchu ramy 74 w poloZeniu poziomem,
mozna zastosowaé mechanizmy zderzako-
we, utworzone z nastawialnych sworzni 26,
osadzonych na lozach 17 i w ktére ude-
rzaja, uszka zderzakowe 27 ramy 14. Fig.
1 i 4 uwidaczniaja poszczegélne czesci u-
rzadzenia w polozeniu poziomem i pochy-
tem, Fig. 1 przedstawia rame¢ w polozeniu,
ktére odpowiada w przyblizeniu najwyz-
szemu poloZeniu tarcz ek'scentrycznych

0'; fig. 4 zas pprzedstawia rame¢ w najniz-
szem lub poziomem pctoZeniu, przyczem
uszka 27 uderzaja w sworznie 26.

Aby zapobiedz twszelkiemu wznoszeniu
si¢ plynnego metalu wprowadzonego do
formy oraz wprowadzi¢ forme w warunki
statoSci otwiera sie tylko jeden koniec —
wlew, drugi za$ jest zamkmiety zupetnie
lub prawie zupelnie. Jak wskazuje fig. 7
i 8, koniec otwarty lub wlewowy formy
posiada pierscieniowy kotnierz 28, nakre-
cony na rur¢ formierska 70 i stanowi w
ten sposob jej czes¢ skladowa. Na tej
kryzie jest umocowana skrobaczka 29, a
na niej zapomoca dwéch wpuszczonych
srub 30 nakrywa 31, ktéra posiada z obu
stron mirowate nasady tak, ze powstaje
rurowata cz¢$¢é oznaczona przez 31, kitéra
dla zwiekszenia jej trwaloséci mozna od
czasu ido czasu . odwracaé. Wewnetrzna
$rednica tej rurowatej czesci jest tak obra-
na, zeby byta nieco mniejsza cd wewnetrz-
nej $rednicy wyrabianej rury. Drugi ko-
niec rury formierskiej moze by¢ zaopatrzo-
ny w dzwonowa cze$é 32, do ktérej zapo-
moca, [sworzni jest przymocowana plyta
koricoya 33, ktéra utrzymuje zamykajacy
rdzeri 34, zaocpatrzony w pewnych wypad-
kach w otwér wypustowy tak, jak to
wskazano ma fig. 7 linjami kreskowanemi.



Rdzeri 3¢ jest osadzony w plycie 33 zapo-
moca klinéw 34! i posiada ksztalt potrzeb-
ny do uzyskania 'wewnetrznej powierzch-
ni dzwonowego zakoriczenia. Zewnetrzna
powiderzchnie rury okresla ksztalt warstwy
piasku w dolnej cze$ci fcrmy. W tym u-
ktadzie mozna nakrywe, skrobaczke i ply-
te koricowa 33 szybko usunaé, aby po odla-
niu wyjaé odlew i piasek. Wskutek catko-
witego lub prawie calkowltego zamkniecia
kerica formy mozna metal wlewaé do po-
chylonej formy nie powodujac podnosze-
nia si¢ lub zgrubiania metalu, przyczem
zamkniety koniec wplywa na warunki
ci$nienia w formie,

W praktycznem przeprowadzeniu spo-
sobu w mysl wynalazku usuwa si¢ zwykle
z odlewarki forme wypelniona materjatem
odlewniczym i zastgpuje ja znowu forma
prézna, Z tego powodu forma rurowa 10
daje si¢ zdejmowaé z ramy dzwigowej 14.
Jak widaé¢ na fig. 1 — 4 forma rurowa jest
osadzona obrctowo w zespotach watkow.
Jeden zespol waltkéw dla tylnego korica,
sklada sie np. z watkow 35, 35, osadzo-
nych w lozach 36, umocowanych w ramie
14, oraz z walka 37, osadzonego w kabta-
ku 38, ktory koricem 39 jest potaczony za-
wiasowo z rama 14, a jego drugi koniec 40
jest umocowany ruchomo zapomoca sworz-
nia nastawniczego 41 i prezyny 42, ktéra
ma pochlania¢ drgania i umozliwiaé obwo-
dowe rozszerzanie si¢ formy rurowej,
cgrzanej ptynnym metalem. Drugi zesp6l
walkow sklada sie réwn'ez z dwéch iroz-
stawionych watkéw 43, 43, wosadzonych
w lozu 44, spoczywajacem na ramie 14,
oraz z walka 45 osadzonego w kablaku 46,
ktéry jest takze wumocowany zawiasowo
przy 47, a przy 48 umccowywany nastawial-
nie w sposéb opisany powyzej. Forma ru-
rowa jest zaopatrzona w pewnych odste-
pach w tasmy lub pierscienie 49 i 50, przy-
czem pierscien 49 posiada zlobek obwodo-
wy dla wypuklych na cbwodzie krazkow
35 i 37; do pierécienia 50 przylegaja sto-

sownie uksztattowane Wraski 4511-457 To
ostatnie  umodliwia i -przy ' ogrzaniu
wydluzanie S*IQ iormy rurowej 1wzdﬁnz
osi, R

Aby po odlewne ziastqpié uzyta, !érﬁi:
nowa, obluznia sie kabtaki 38 i 464 otwiera
je, poczem napelniona forme zdejmtfe sfe.
Do zdejmowania formy mozna  uzyé" - do-
wolnego dzwigara, Dzwigar uwidoczniony
na fig, 1, 2 i 3 sktada sie¢ z drazkéw dzwi-
gowych 51, 51, ktérych jedne korice “sa
osadzone w podpérkach 52, 52, zmajdujg-
cych sie blisko szyn 53 dla twoézka 54 Na
drugim koricu drazki 51 posiadaja zakrzy-
wienia 55, ktoremi chwytajg forme ruro-
wa, 10 i podnicsa ja z polozenia oznaczone-
go petnemi linjami na fig. 5, do potozenia
oznaczonego linja kreska - punkt tak, ze
po podniesieniu formy zajmuja potozenie
pcziome, a wiec forme mazna tatwo prze-
sunaé¢ na wozek, a nowa forme wsunaé do
maszyny odlewniczej.

Do podnoszenia i opuszczania drazkéw
51 mozna zastosowaé wolne urzadzenia.
Wedtug rysunku zastosowano w tym celu
pionowe ruchowe wrzeciono 56, umocowane
na poprzecznicy 57, Wrzeciono 56 mozna
podnosi¢ lub opuszczaé zapomoca kola
slimakowego 58, ktére jest osadzone obro-
towo 'w ostonie 59 i chwyta gwint 60 wrze-
ciona. Kolo §limakowe 58 mozna obracaé
w obu kierunkach $limakiem 67, osadzo-
nym na wale napedowym 18, \p'r‘zycz\em za-
stosowano odpowiednie sprzeglo 62 do
regulacji napedu mechanizmu dzwigowego.
Do obracania formy stosuje si¢ naped po-
taczony wprost w forma rurowa 10 i umoz-
liwiajacej szybkie wusuniecie formy po
dokonaniu odleww. W przedstawionem
wykonaniu zastosowano silnik 63, ktérego
o$ lezy ma jednej linji z osiag obrotowej
formy, przyczem silnik laczy si¢ z forma
zapomoca latwo wirujacego sie sprzegla.
Sprzeglo to isktada sie z tarczy 64, zaopa-
trzonej w wystepy 65, ktore wchodza w
ztobki 66 ptyty konricowej 33, Silaik- moze



sie przesuwaé wzdluz osi w prowadnicach
67, celem wprowadzenia w uchwyt wyste-
péw sprzegla z forma, przyczem to prze-
suwanie uskutecznia si¢ zapomoca kotka
-recznego 69, wprawiajacego w ruch wrze-
ciono 68. Polaczenie napedowe tarczy

sprzegla 64 i plyty koricowej 33 jest ela-

styczne i pedalne, a to mianowicie dlatego,
ze wystepy 65 sa osadzone na wzmocnio-
nej metalem tarczy 64, a z materjalu
wiéknistego, polaczonej z tarcza 64 §rubami
lub w inny spes6b. Konstrukcja taka po-
zwala napedzaé¢ forme z mozliwie malemi
drganiami, przyczem wlaczenie lub wyla-
czenie fcrmy odbywa sie szybko.
tego uzyskuje si¢ dobra réwnowage konm-
strukoji, gdyz silnik i forma znajduja sie
na przeciwleglych koricach osi obrotu ra-
my 14. :

Do napelniania formy plynnym meta-
tem stuzy zbiornik wlewowy 70, spoczywa-
jacy na wézku 71, ktéry jak przedstawio-
no na fig, 1, spoczywa na ramie 14, Zbior-
nik wlewowy [posiada korytka wlewowe 72,
ktére na krétkiej przestrzeni wchodzi w
otwarty koniec formy 10. Zbiomik wlewo-
WY [spoczywa zatem ma ramie 14, lecz mo-
Ze byé oczywiécie umieszczony niezaleznie
od maszyny do odlewania, celem zmniej-
szenia cigzaru spoczywajacego na ramie
14 i uzyskania konstrukcji lepiej zréwno-
wazonej. Szozegélnie waznem jest, aby
przy uruchomieniu maszyny w mysl ‘wyna-
lazku, uzyska¢ réwnomierny nozdzial plyn-
nego metalu na jednym koficu formy bez
uzywania koniecznych Hotad, przy odle-
waniu pustych przedmiotéw metalowych
w dtugich formach, skomplikowanych u-
rzadzen jak koryta i rynny wlewowe, kto-
re musialy byé poruszane wzdluz formy.
W czasie pracy opisywanej maszyny wazne
jest ~ zapotrzebowanie czasu, nachylenia
maszyny i rodzaj czynno$ci recznych.
Stwierdzono zapomoca do$wiadczen, ze
otrzymuje . si¢ najlepsze wyniki wlewajac
do formy cata mase metalu w mo?liwie

Oproécz

krotkim czasie, a mianowicie dla rur o éred-
nicy okolo 15 cm w czasie okoto 3 sek.
Aby uzyskaé réwnomierny rozdzial meta-
lu iod jednego korica formy do drugiego
wraz z dzwonowa jej czescia i wlewem,
nalezy, jak stwierdzono, nada¢ formie na-
chylenie 1% cm ma 30 cm, lecz stopien na-
chylenia zalezy od érednicy i dlugosci
odlewanej rury, Przy silniejszem nachy-
leniu formy w iten spos6b, Ze metal plynie
ku koricowi, gdzie si¢ wytwarza czes¢
dzwonowa rury, stwierdzono, Ze metal
szybkio sie uzupelnia w  zadanej fiilosci,
tworzac rozszerzony koniec rury.

Metal wlewa si¢ z jednego konca w
otwér formy w ten sposéb, ze caty tadunek
dostaje si¢ do formy odrazu.

W pewnych wypadkach, zanim cala
masa metalu wejdzie do formy, rozpoczy-
na si¢ przechylanie formy 2z polozenia
sko$nego do poziomego. To opuszczanie
musi sie odbywaé stopniowo i spokojnie,
aby inie wywolata zadnych zaburzen w me-
talu, jednak réwnoczesnie musi si¢ odby-

waé szybko, a mianowicie w 3 sekundy lub

wigcej, zaleznie od rozmiaréw rury. Szyb-
kie wykonanie jest przytem niezmiernie
wazne i ma zasadnicze znaczenie dla ca-
tego przebiegu pracy. Jezeli opuszczenie
formy mie odbywa sig¢ szybko i jak dlugo
metal fiest rzadkoptynny, wtedy wulozenie
si¢ metalu na koricu jest nier6wnomierne.
Jest to zrozumiale jezeli si¢ zwazy, Ze ma-
sa metalu wprowadzonego do formy wy-
pelnia naprzéd jej dolny rozszerzony ko-
niec, a dopiero gdy forma zajmie poloze-
nie pcziome ‘wraca do korica wlewowego,
przyczem rozdziela si¢ réwnomiernie. . na
powierzchni formy. Latwo zrozumieé, ze
dla danej ilo$ci obrotu mna minutg, forma
przenosi na swoja powierzchnig tylko pew-
ng, oznaczona, ilo§é metalu tak, ze dodatko-
wa ilo§¢ plynnego metalu plymie dalej az
zajdzie do takiego miejsca, w ktérem nie
zebrala si¢ jeszcze wlasciwa ilo§¢ metaluy,
przyczem jezeli metal ten znajduje sie w



stanie czesciowo stwardniatym lub papke-
watym, to przyczepnoéé¢ formy dla doply-
wajacego metalu znacznie wzrasta. Metal
ten wiec nie wraca ku konicowi ‘wlewowe-
mu, lecz zatrzymuje si¢ na = powierzchni
formy, powodujac nieréwna powierzchnie
rury. Wiobec czego Iniezmiernie pozadane
jest przeprowadzenie calego zabiegu i
osiagniecie poziomego polozenia . formy w
tym czasie gdy metal jest jeszcze lcalko-
wicie plynny i uklada si¢ réwnomiernie na
powierzchni¢ formy.

Dla uzyskania jak najlepszych wynikéw
przy odlewie pozadana jest mozno$¢ regu-
lowania tak szybkosci ruchu (pracy, aby
w .pewnych pcszczegblnych okresach odle-
wu mozna bylo otrzymaé okreslong szyb-
kos¢, a takze zmiane tej szybkosci. W wy-
konaniu sposcbu w mysl wynalazku forma
obraca si¢ poczatkowo stosunkowo powoli,
np. 100 obrotéw na jminute dla rury o éred-
nicy 15 am, jak dlugo forma jest jeszcze
nachylona, natomiast przy opuszczaniu for-
my szybkio§é jej obrotu powigksza si¢ stop-
niowo, np., do 900 obrctéw na minute, az
do chwili gdy forma dochodzi. do potcze-
nia poziomego, Otrzymuje sie to przez od-

‘po'wiedn.ie regulowanie ilosci obrotéw sil-
nika,

Wilewanie plynnego metalu d|o formy
odbywa si¢ w tym czasie, gdy forma jest
pochylona. Mozna takze w czas’e pochyle-
nia formy, t. j. w czasie gdy forma obraca
sie¢ powali, wlaé 75% potrzebnego materja-
lu, reszte za§ wlaé w czasie opuszczania
formy i ptzy stopniowo powiekszajacej sie
ilosci- obrotéw. Po osiagnieciu najwiekszej
szybkosci, zmniejsza si¢ ja znéw stopnio-
wo do pewnej wielkosci obrotéw, ktéra
utrzymuje si¢ az do chwili, gdy materjat
przeszed! w stan papkowaty, poczem obrét
formy wstrzymuje sie.

Temperatura formy i metalu ]es‘t waz-
nym czynnikiem, jak juz wspomniano. Je-
zeli wlewany metal posiada temperature
ponizej $cisle okreslonej, wtedy czastki

/

-przyczepiajace 'si¢ do powierzchni- formy,

w czasie plynigcia metalu od dzwonowego
konca do korica wlewowego, wiaza; sie zbyt
szybko i stajg sie papkowate, zanim p1y-
nacy metal powrdci do korica wlewowego.
Otrzymuje si¢ wtedy zle mieszanie metalu
w rezultacie czego twcrza si¢ faldy., Gdy
natomiast metal posiada temperature po-
wyzej okreslonej, np. 1300°C, wigc okolo
1400°C, jest cn wtedy- zbyt rzadkoplynny
i skfonny do falowania lub pryskania, co
nie ustaje przed okresem jego wigzania 'sig.
Stwierdzono, ze temperatura plynnego me-
talu powinna wynosi¢ 1300°C. Dobrze gdy
stosowane temperatury maja za podstawe
temperature teZenia zelaza czyli od 1090°C
1140°C. Z tego wynika tez, Ze pomiewaz
temperatura teZenia zelaza zalezy od za-
wartosci domieszek, np. wegla, a wiec i
temperatura przy pracy odpowiednio sie
zmienia, Wlewanie metalu do formy odby-
wa s¢ w przybliZzeniu jak nastepuje.

Plynny metal doprowadza si¢ poczat-
kowo do urzadzenia lejniczego w piecu
odlewniczym, a to zapomoca dzwigara,
np. dZwigara ] z ukladem watkowym.

Do iodlewania uzywa si¢ panwi odlew-
niczej, stuzacej jako panew miernicza. Pa-
new te wprowadza si¢ do pieca i napelnia
ja metalem w okreslonej ilosci, wymaganej
do wykonania odlewu. Lyzke przenosi sie
potem do odlewarki, przyczem czas prze-
ncszenia jej nie [powinien trwaé diuzej. miz
30 — 60 sek. Po ustawieniu maszyny w
polozeniu pochylem do poziomu, wprawia
si¢ forme w ruch ze stosownie mala szyb-
koécia, przyczem rynmna . wlewowa znaj-
duje si¢ w takiem potozeniu, ze wchodzi
nieco w koniec wlewowy formy. Lyzke
doniesiona z pieca odlewniczego wyproz-
nia si¢ natychmiast do zbiornika wlewowe-
go. Powinno to trwaé 3 — 5 sek., Bez-
posrednio potem lub réwnoczesnie rozpo-
czyna si¢ zwigkszanie szybkosci maszyny
i jej ruch z polozenia pochylego do po-
ziomego, Czynnoé¢ ta trwa 2 — 5 sek ‘tak,



2e caly przebieg odlewania, od chwili, w
ktorej metal uzyskuje wlasciwa tempera-
ture wlewu, az do chwili, w ktérej forma
przyjmuje poltoZenie jpoziome trwa 1 min
10 sek lub hawet mniej. Waznem zada-
niem jest zachowanie maksymalnego cza-
su od chwili, gdy forma 'zajela pologenie
poziome, az do chwili, gdy Zelazo ze stanu
plynnego przechodzi w stan péiptynny lub
papkowaty i przestaje sie rozplywaé na
powierzchni formy. Gdy odlew ukoriczono
i forma zajela polozenie poziome, wtedy
nalezy utrzymaé ilo§é obrotéw prawie lub
na tej samej wysokosci przez minute
mniej wiecej, w ktérym to czasie koriczy
sie, rozpoczete juz tezenie metalu,

Nastepnie mozna szybkosé obrotowa
formy zmniejszyé prawie do poltowy szyb-
koéci poczatkowej i utrzymywaé ten ruch
przez 2 — 3 min, poczem przerywa sie
go, a forme wraz z piaskiem i rura usuwa
si¢ z maszyny, zastepujac ja Swiezo przy-
gotowana, forma, :

Przy odlewie metal taczy sie¢ z po-
wietrzem w chwili, gdy splywa 2z pieca
topniczego utlenia si¢ i trwa to tak dtugo.
jak diugo. dziala powietrze, Powstaly  tle-
nek laczy sie z sktadnikami metalu, zawie-
rajacemi kezem i tworzy zuzel, plywajacy
- na powierzchni, W czasie wlewania meta-
lu do zbiornika wlewowego i do formy do-
staje si¢ tam takze mala cze$é tego zuzla,
ktory zbiera sie potem i osadza w okreslo-
nych czesciach formy, mianowicie w jej
dzwonowo rozszerzonym koricu, Zuzel ten
daje sie:latwo usunaé zapomoca szlifowa-
nia lub-trawienia. Korzystnem jest ten
osad zuzlowy jeszcze wiecej zlokalizowad.
W tym celu mozna. formie nadaé¢ przed roz-
poczeciem jej opuszczania nagly i trwajacy
krotko ruch wgére, aby w ten sposob
spewodowad  osadzanie sie zyzla w
dzwonowo rozszerzonej czeéci formy, skad
tatwo go mozna usunaé, W tym celu rame
14, podnoszona w czasie odlewu tak sie na-
stawia, Ze najwyzsze punkty mimo$rodéw

20 wyprzedzaja mieco najwyzsze poloze-
nie formy tak, ze gdy mimosrody obracaja
sie'w czasie wlewania lub pézniej to osiagaja
one poczatkowo najwyisze potozenie i wy-
chodza potem poza nie, a wiec przed opu-
stczantem uskutecznia si¢ krétkie, gwal-
towne podniesienie (podrzucenie) formy.
Celem [umozliwienia swobodnego i la-
godnego doplywu metalu z korytka wlewo-
wego do formy i ulatwienia utworzemia
odlewu w formie; zastosowano urzadzenie,
ktére w czasie wplywania metalu do formy
ulatwia swobodny odplyw wydzielajacych
sie gazéw., Konieczno$é takich urzadzen
jest zrozumiala, jezeli si¢ zwazy, Ze obje-
tosé powietrza, zawartego w formie, zwick-
sza sie szybko prawie pieciokrotnie po
wprowadzeniu goracego zeliwa i Ze mimo
to, ze nawet zabezpieczono swobodny wod-
plyw gazéw z formy, to jednak w formie
powstaje niepozadane ciénienie, ktére po-

‘woduje wydmuchiwanie gazéw przez ja-

kikolwiek otwér, a w pewnych wypadkach,
gdy otwér wlewowy formy jest do§é zwe-
ion'y, powoduje cofanie si¢ metalu ku wle-
wowi, Aby zapobiec tym niepozadanym
objawom korytko wlewowe, wchodzace do
formy jest wykonane w ten sposob, ze za-
myka ono tylko cze$é otworu formy, pozo-
stawiajac reszte otworu wolne do odptywu
gazow. Wida¢ (to dobrze na fig. 8 i 9; gdyz
korytko wlewowe 72 jest tak zbudowane,
7e zajmuje ono tylko dolna cze§é¢ otweru
formy, pozostawiajac cze§é gorna wolna,
aby umozliwi¢ swobodny odptyw gazéw
z formy, Przedstawione na fig. 8 i 9 koryt-
ko wlewowe, wykonane jest z mieszaniny
grafitowej, podobnej do tej, jakiej sie uzy-
wa do wyrobu elektrod do piecéw elek-
trycznych, posiada przekréj potkolisty i
przylega mozliwie $ci§le do Scian otworu
formy, Korzystne jest umocowanie na ko-
rytku lub na jzbiorniku wlewowym tarczy
metalowej 73, chroniacej robotnika przed
strumieniem goracych gazéw uchodzacych
z formy.



Mieszanine piasku o skladzie zastrze-
2onym w patencie Nr 6825, ubija si¢ w
formie - zapomoca ubijaka napedzanego
spregzonem powietrzem lub  zapomoca
elektrycznosci, Czynnoéé te uskutecznia sie
tak, ze forme w pionowem potozeniu pod-
stawia si¢ pod wbijak, nastgpnie umic-
szcza si¢ w formie rdzen 74, a rdzen 75
w czesei dzwonowej |(fig. 6), poczem for-
me napelnia sie piaskiem, ktéry sie ubija
albo po catkowitem wypelnieniu formy lub
w czasie zasypywania. Stwierdzono, ze
przez ubijamie ,zielonego” piasku ubija-
kiem, uzyskuje sie réwnomierna - gesto§é
piasku w kazdem miejscu i ze jakkolwiek
destos$¢ ta moze si¢ zmieniaé od jednego
korica formy do drugiego, to jednak zmia-
na ta od wiekszej gestosci w dolnym kosi-
cu do mniejszej w gérnym fest réwnomier-
na, :dlzriani czemu unika si¢ miejsc naprze-
mian twardych lub miekkich, ktére powsta-
ja, mp. przy ubijaniu recznem i s jedna
z gléwnych przyczyn przeszkéd w prze-
plywaniu metalu i -dJOibrego przebiegu odle-
wania,

Wykcnanie powtoki dla cgniotrwalej
warstwy, dostatecznie opierajacej sie zni-
szczeniu przy wlewaniu metalu § tak ze-
spolonej z warstwa piasku, ze -zapobiega
przerwaniu i wdarciu si¢ metalu w te ostat-
nig, jposiada bardzo wielkie znaczenie w
formach wprawianych w ruch obrotowy
i jest dalszym, wspomnianym juz celem
wynalazku, :

Jako powloke stosuje sie wedlug pa-
tentu naturalny cement w proszku, otrzy-
many zapomoca prazenia kamienia wa-
piennego, zawierajacego glinke przy tem-
peraturze niezbednej do wydalenia 2z na-
turalnego kamienia wapiennego dwutlenku
wegla. Sproszkowany cement naturalny
naklada si¢ na powierzchnie formy z ,,zie-
lonego™ jpiasku zapomoca specjalnego u-
rzadzenia. Fig. 3 — 5 przedstawiajag w
przekroju rure formierska zacopatrzona w
warstwe piasku przyczem 13 oznacza po-

wloke cementowsa o charakterze naskérka
lub tusld, _
Nalozony cement pochlania wilgo¢ z
piasku i wskutek chemicznej reakcji: wy-
twarza si¢ szybko warstwa, ktéra w rodza-
ju naskérka lub tuski o duzej odpornosci
przeciw rwacemu dziataniu metalu. Powto-
ka wytworzona na warstwie piasku moze
si¢ topi¢ przez zetkniecie z naplywajacym

plynnym metalem, Wskutek tego znaczna

cze$¢ cementu przyczepia sig¢ do rury i
tworzy na jej powierzchni lub naskérku
odlewniczym powlcke wskazana pod 76
na fig. 7. Nalezy tez zauwazyé, ze powlo-
ka cementowa Zle przewodzi ciepto i dzie-
ki temu unika sig jzbyt wielkiego ogrzania
piasku, ktéreby spowodowato stapianie sie
cementu z piaskiem. Powleczone cemen-
tem odlewy sa przytem gladkie i czyste.

Przeprowadzenie sposobu i uruchomie-
nie maszyny do odlewania winno byé zu-
pelnie zrozumiale z [powyzszego ' opisu.
Oprécz tego dla fachowcéw w tym zakre-
sie bedzie jasne, ze przy zastosowaniu spo-
sobu wedlug jwynalazku, wyrabia si¢ odle-
wy w formach wirujacych, a zwlaszcza ru-
ry zelazne ekonomicznie i Zze mozna wyra-
bia¢ rury nietylko o Iwigkszej wytrzymato-
$ci, wigkszej elastycznosci i wigkszej pew-
nosci przeciw zlamaniu, jaka wykazuja
odlewy wykonane sposcbami znanemi, lecz
ze otrzymane odlewy zelazne maja tez
wielka odpornoséé przeciw czynnikiom zra-
cym, Zastosowana maszyna do odlewania
jest tez tania, trwala i bez zadnych trudno-
$ci uruchomiana. Napelnianie i uruchom’a-
nie .formy jest mozliwie proste i nie wy-
maga fachowcéw, a oprocz tego przy sto-
sowaniu tego sposobu mozZna uzywaé tari-
szego stopu, np. stopu, w ktérym domie-

szki fosforu, wegla, krzemu, magnu i siarki

sg ograniczone do 5% przyczem zawar-
toéé krzemu moze byé zmniejszona: do
1,5 — 0,7%, to jest znacznie mniej wniZ
wynosi kosztowna domieszka krzemu w
stopach odlewanych innemi metodami, No-



wy spos6b odznacza sie przedewszystkiem
latwoscia ‘wykonania, malemi kosztami u-
rzadzenia i jego utrzymania, dobremi wy-
nikami odlewania i tanio§cia uzywanych
do odlewu stopow.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb odlewu pustych przedmio-
téw metalowych, znamienny tem, Ze obraca-
jaca sie¢ forme napelnia si¢ pltynnym meta-
lem i zmienia jej polozenie z polozenia po-
chylonego do poziomego, tak dlugo, jak
dlugo metal jest jeszcze plynny.

"~ 2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, Ze napelnianie formy plynnym meta-
lem odbywa sie w czasie ruchu formy z po-
tozenia pochylego do poloZenia poziome-
go. _

3. Sposéb wedtug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tem, ze forma w polozeniu pochy-
lem obraca si¢ z mata szybkoscia, przy-
czem szybkosé ta zwieksza sie w czasie,
gdy forma przechodzi w potozenie pochy-
e i znajduje si¢ w polozeniu poziomem.

4, Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tem, Ze w czasie polozenia pochy-
lego forma napelnia $ie metalem, stano-
wigcym okolo 75% niezbednego do odlewu
metalu, reszt¢ zaé metalu wlewa si¢ w
czasie przejscia formy do polozenia pozio-
mego,

5. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tem, Ze temperature plynnego me-
talu tak si¢ odbiera, aby Jmetal pozostawatl
w stanie plynnym lub swobodnie ptynnym
w czasie napelniania i ruchu formy do po-
fozenia poziomego, potem za$ zeby prze-
chodzi! w stan papkowaty, o

6. Sposob wedltug zastrz. 1, znamienny
tem, ze przed przeprowadzeniem formy do
polozenia poziomego [nadaje si¢ jej ruch
wgére, aby powigkszyé jej nachylenie do
poziomu, a to w celu osadzenia w okreslo-
wmem miejscu zanieczyszczen, zawartych w
ptynnym metalu,

7. Sposéb wedlug zastrz. 6, znamienny

tem, ze podnoszenie formy odbywa sig
szybko  wywolujac  wstrzas, przyczzm
opuszczanie formy odbywa sig powoli stop-
niowo, ;
8. Urzadzemie do wykonania sposobu
wedlug zastrz, 1, znamienne tem, ze skia-
da si¢ z dajacej 'si¢ obraca¢ formy ruro-
wej, ktéra jest umieszczona ruchomo mie-
dzy: podpora, prawie pozioma a machylona,
przyczem sa przewidziane urzadzenia, za-
pomoca, ktérych mozna forme przeprowa-
dzi¢ szybko w potozenie poziome, jak idlu-
go wlany w nia metal jest jeszcze plyn-
ny, \ '

9. 'Urzadzenie wedlug zastrz. 8, zna-
mienne tem, ze forma jest z jednego kor-
ca zamknieta, a z drugiego korica otwarta,
przyczem plynny metal wlewa si¢ przez
otwarty koniec formy.

10. Urzadzenie wedlug =zastrz. g,
znamienne tem, ze forma wisi na osi osa-
dzonej na jednym jej koncu, wokoto ktorej
si¢ obraca, '

11, Urzadzenie wedlug zastrz, 10, zna-
mienne tem, ze forma jest umieszczona na
ramie dzwigowej, obrotowej na osi, znajdu-
jacej sie _'T\Mpaﬁlixiu jednego korica formy,
przyozem wpoblizu drugiego korica formy
znajdujg si¢ urzadzenia do podnoszenia i
opuszczania formy,

12, Urzadzenie wedlug zastrz. 10.
znamienne tem, Ze organ napedowy (silnik
elektryczny lub podobny) moze byé
wzdluz osi przesuwany w kierunku ku for-
mie i od fformy rurcwej, przyczem potacze-
nie organu napedowego i formy jest utwo-
rzone przez dajace si¢ zdejmowad sprze-
glo elastyczne.

13, Urzadzenie wedlug zastrz. 8, zna-
mienne tem, Ze zastosowano w nim urza-
dzenie wlewowe, skladajace sie z korytka
wlewowego, ktére zajmuje tylko cze$¢ otwo-
ru formy rurowej i wchodzi do jej wnetrza,
pozostawiajac reszte tego otworu otwarta,

— 10 —



aby umozliwi¢ swobodny odptyw goracych
gazéw i pary, uchodzacych z formy pod-
czas odlewu.

14, Urzadzenie wedlug zastrz. 13
znamienne tem, zZe korytko wlewowe posia-
da przekréj pétkolisty i wchodzac w dol-

na polowe otworu formy pozostawia otwér
w gérnej potowie wolny.

William Davis Moore.
Zastepca: Dr. inz. M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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