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Wynalazek dotyczy odlewów metalo¬
wych, a zwłaszcza 5 urządzenia do odlewa¬
nia przedmiotów pustych w obrotowych
formach, w szczególności takich odlewów
cylindrycznych, jak rury żelazne i t di.

Głównym celem wynalazku jest ekono¬
miczny sposób i urządzenie do obrotowego
odlewania (rotacyjnego) pustych przed¬
miotów metalowych w ogniotrwałych for¬
mach, w szczególności w niewysuszonyeh
formach lub iw formach z ,,zielonego" pia¬
sku, celem uzyskania żelaznych rur o nor¬
malnych lub rozszerzonych końcach zdat¬
nych do handlu,

Istnieje wiele sposobów ^odśrodkowego
odlewu pustych ciał metalowych, przy za¬
stosowaniu ogrzanej lub chłodzonej formy

metalowej;, albo ogniotrwałej formy z (pia¬
sku lub gliny, wprawianej w ruch obroto¬
wy około osi poziomej, pionowej luib (po¬
chyłej tak, że płyrmy metal postępujący dlo
formy ulega działaniu siły odśrodkowej i
rozdziela się na wewnętrznej ścianie for¬
my idając odlew pusty, nip. rurę. Te same
sposoby posiadają wiele wad ze wzjględu
na trudności połączone z różneimi okresa¬
mi ipracy, przy dużych kosztach urządzeń
i remontów z powodu konieczności szcze¬
gólnej obróbki odlewów, wad w struktu¬
rze (odlewów, wielkich stosunkowo ko¬
sztów miilesizania i dodawania stopów meta¬
li, które są konieczne ze względu na pew¬
ne ograniczenia, wynikające ze stosowania
tycih isposobów, Z powodu wymienionych



trudności sposób odlewu odśrodkowego
mało (rozpowszechnił się w przemyśle.

i ; -Frzy odśrodkowym odlewie przedmilo-
"' tów rurowych, w formach metalowych lub

stalowych, wlewa się metal, zależnie od
stosowanego sposobu, do ogrzanej lub
zimnej formy. Przy użyciu ogrzanych form
stwiiendlzono, że niezależnie od niewygód,
związanych z ogrzewaniem i używaniem
gorącej (formy, wyjęcie odlewu z formy
jest bardzo trudne i odlew jest zbyt kru¬
chy do celów handlowych. Przy użyciu
formy zimnej lub ichłodzonej trzeba odle¬
wy poddawać kosztownemu wyżarzaniu
przy wysokiej temperaturze, a odlew po
chłodzeniu i wyżarzeniu, jakkolwiek po¬
siada strukturę zadowalającą, to jednak
jest nieodporny przeciw zżeraniu. Wiado¬
mo np., że wyżarzanie przy wysokiej tem¬
peraturze powoduje Jw metalu zmiany ii że
krystaliczna budowa metalu, od której za¬
leży odporność przeciw zżeraniu, a która
składa się z podłoża ziarn Istali zmiesza¬
nego z łuskami grafitu, łatwo się rozpada
z powodu wytwarzających się w czasie
źarzenjiia \ziiarn żelaza i węgla bezpostacio¬
wego. Oprócz tego używanie zimnych form
wymaga dużej zawartości krzemu w me¬
talu, przez co stop staje się droższy. Ta¬
kie formy do użytku na zimnio lub na gorą¬
co są drogie i krótkotrwałe, a koszty odno¬
wienia lub wymiany form podwyższają
znacznie koszty wyrobu rur i t. d.; a więc
odśrodkowy odlew jzapomocą form metalo¬
wych jest stosunkowo nieekonomiczny i
produkty nie są takie, aby mogły się o ty¬
le opierać zniszczeniu i zżeraniu, jak to
wymaga ich użytkowanie przemysłowe.

Przy odlewie odśrodkowym pustych
ciał metalowych z zastosowaniem form z
piasku, wlewa jsię metal do skrzynek for¬
mierskiej^ wyłożonych piaskiem!, którego
zewnętrzna powierzchnia jest zaopatrzona
w powłokę. Według jednego sposobu uży¬
wa się w jtym celu warstwy plasku „zielo¬
nego'1 lub niesusizonego, Stwierdzono, że

sposób stosujący piasek „zielony" jest eko¬
nomiczniejszy, a to dla (tego, że użycie cza¬
su jest mniejsze, unika się kosztów susze¬
nia piasku, przyczem otrzymuje się
lepsize wyniki odlewania. Odlewy o-
trzymane sposobem odśrodkowego od¬
lewu w ,,zielonym" pialsku jedno¬
czą w sobie zalety zwykłych odlewów
metalowych w formach piaskowych, np.
wielką odporność przeciw zżeraniu i (in¬
nym działaniom, które powodują rozpad
metalu i krótkotrwałość wyrobów i t. d.,
oraz dobre własności odlewów odśrodko¬
wych, jak większą gęstość i wytrzymałości
względnie odporność. Jakkolwiek sposób
formowania w ,,zielonym" piasku daje wy-
sokowartoiściowe rury i inne odlewy ruro^
we, to jednak proponowane dotąd sposoby
nie rozpowszechniły się w przemyśle z po¬
wodu trudności odśrodkowego odlewu w
formach piaskowych. Trudności te do¬
tychczas nie można było usunąć. Jednem z
najważniejszych zadań przy odśrodkowym
odlewie w ogniotrwałych formach jest np.
osiągnięcie tego, aby (płynny metal wlewał
się do formy gładko i rozdzielał równo¬
miernie, dając jednolity odlew. Dalsza
trudność polega na tern, żeby przeszko¬
dzić odrywaniu (podcinaniu) piasku przez
płynny metal, wlewający się i przepływa¬
jący formę. Wielką trudnością (przy użyciu
foirm z ,,zielonego" piasku jest uzyskanie
czystego odlewu bez baniek i blizn. Trudno
też (uniknąć zawartości w odlewie piasku,
który nie jest dość mocno spojony z pozo¬
stałą warstwą, co powoduje nietylko nie¬
dokładności na powierzchni (odlewu, lecz
także powstawanie nadmiaru łusek odlew¬
niczych. Dalszą wadą mechaniczną jest
mała wytrzymałość warstwy piasku, w
czajsiei, gdly formę wprawia się w szybki
ruch obrotowy. Te brakł i wady, przeszka¬
dzające odlewaniu w formach piaskowych
wprawionych w ruch obrotowy usuwa wy¬
nalazek niniejslzy.

Wynalazek polega na takiem jprzepro-
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wadzeniu sposolbu»i takiem ukształtowaniu
forimy, aby metal wprowadzony do formy
rozdzielał się w niej równomiernie w krót¬
kim czasie, a także aby zaraz po rozdzie¬
leniu ustalał się, przyczem stosuje .się for¬
my ogniotrwałe, dzięklł czetau metal wpły¬
wa do formy bez szkodliwego rozpryski¬
wania, jak tó było dotąd, W tym celu for¬
ma jest wyłożona warstwą piasku, która
posiada powłokę w rodzaju naskórka lub
łuski, majdającej warstwie piasku odpor¬
ność przeciw działaniu strumienia {metalu
i co czyni! ścianę formy gładką i nieprzeni-
kliwą dla płynącego metalu, przyczem po¬
włoka ta posiada własność stapiania się z
powierzchnią odlewanego przedmiotu i wy¬
twarza !w ten sposób warstwę ochronną na
odlewie. W myśl wynalazku stosuje się
ogniotrwałą formę składającą się z takiej
miesizaniiiny piasku, która usuwa dotych¬
czasowe (wady imechaiMiczine i umożliwia
wyrób odlewów nieuszkodzonych i czy¬
stych.

Na dołączonym rysunku przedstawiono
wykonanie urządzenia do wykonania spo¬
sobu, w myśl wynalatzku, gdzie fig, 1 jest
bocznym widokiem maszyny do odlewu
i przedtetawia ją w określonym tokresiie
pracy; fig. 2 jest odnośnym rzutetii pozio¬
mym; fig. 3 — widokiem {przekroju
wzdłuż linji 3—3 na fig, 1; fig. 4 jest wido¬
kiem przekroju fwzdłuż lituji 4—4 na fig, 1
i przedstawia maszynę w innym okresie
pracy; fig. 5 jest widiokiem przekroju
wzdłuż linji 5—5 na !fig. 1 i przedstawia
sposób usuwania formy wypełnionej oraz
wstawiania formy pustej; fig. 6 — podłuż¬
nym przekrojem formy i przedstawia
szczegóły, oraz sposób wyrobu warstwy
piasku w formie; fig. 7 jest podłużnym
przekrojem formy, w której leży rura gazo¬
wa; fig. 8 — szczegółem i przedstawia wy¬
konanie urządzenia do napełniania iormy;
fig, |9 jest widokiem przekroju wzdłuż li¬
nji 10—10 na fig. 7.

Warunki temperatury^ formy i płynnego

metalu w (czasie wlewania oraz czasu wie¬
wania mająi ważny wpływ na równamtóriiy
rozdział metalu. W bezpośrednim związku
z temperaturą i czasem trwania wlewania
stoi zachowanie się lub działanie płynnego
metalu w formie, która jest zależna |od sił
wywoływanych obrotowym napędem formy
oraz żywą siłą metalu wlewającego się do
formy ii dfeiiałamiiem wśteczmem na końcach
foirmy, które powodują przelewanie się
masy metalu itam i zpowroitem, od jedne¬
go końca formy do drugiego. Licznemi pró¬
bami stwierdzono, że te czynniki temperatu¬
ry, czasu i energji mogą być tak regulowa¬
ne, że to umożliwia zadowalający wyrób
rur zdatnych do handlu.

Wyczerpujące próby wykazały, że
płynny metal o temperaturze zawartej w
granicach określonego minimum i maksy-
muin, powinno się wprowadzać w możliwie
krótkim czaisie "dio formy, przyczem forma
winna być 'tak uruchomiana, aby zapobiedz
rozpływaniu :się metalu, co zależy od
wspomnianego sposobu wprowadzania me¬
talu, a rozpryskiwanie się orazj falowanie
metalu sprowadzić do minimum tak,
żeby metal się szybko ustalał, zanim
zapanuje temperatura jego tężenia. W
szczególności stwierdzono doświadczalnie,
że najlepsze wyniki osiąga się wprowadza¬
jąc całą masę płynnego metalu do obracają¬
cej się; formy z jednego jej końca w (możli¬
wie krótkim czasie, przyczem metal powi¬
nien posiadać temperaturę dokładniej póź¬
niej podlaną, aby falowania tegoż możliwie
rychło stłumić, czyli masę metalu ustalić
i uzyskać jej (równomierny rozdział, przy¬
czem forma w czasie wlewania metalu
zajmuje skośne położenie, poczerni przecho¬
dzi szybko i ispokojnie w położenie pozio¬
me, gdy metal jest jeszcze płynny.

Wskutek nachylenia formy względem
poziomu pod właściwym kątem można
wprowadzić do niej metal w możliwie krót¬
kim czasie niezależnie od tego, czy forma
będizie w 'ruchu czy w spoczynku. Rówfrio-
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cześnie metal dochodzi do dalszego lub
dolnego końca formy z najmniejszem falo-
wanieni, które prawie zupełnie ustaje,
poczem gdy formę się opuszcza, to metal
rozdziela się równomiernie na powierzchni
formy od jednego końca do drugiego nie
pozostawiając w odlewie ani śladu falo¬
wania.

Jak widać na rysunkach, zwłasizcza na
fig 1 — 5, przedstawione wykonanie, od¬
powiadające przeznaczeniu i sposobowi
w myśl wynalazku, składa się z obrotowej
formy, utworzonej |z rurowej skrzynki for¬
mierskiej 10, zaopatrzonej w szereg otwo¬
rów 11, rozdzielonych na formie i wypu¬
szczających gazy i parę powstające w cza¬
sie odlewania.

Forma jest wyprawiona ogniotrwałą
warstwą, nip. piasku 12, patrz fig. 3 — 5,
która wykazuje powłokę 13. Forma jest
tak osadzona i urządzona, że może się po¬
ruszać od położenia poziomego do pochylo¬
nego. To ostatnie położenie widać na fig. 1.
W tym celu forma jest umieszczona na
podstawie (ramie) 14, która może wykony¬
wać odpowiednie ruchy międlzy temi dwo¬
ma .położeniami. Rama 14 waha się w tym
celu na poziomej osi, podpartej w dwóch
łożyskach 15, 15. Do poruszania formy
wraz z ranią dźwigową z położenia pozio¬
mego w pochylone może służyć dowolny
mechanizm. Przedstawiony mechanizm po¬
siada poprzeczną oś 16, spoczywaj ącą w
łożach 17 i uzyskującą ruch zapomocą wa¬
łu napędowego 18 z osadzoną na nim tar¬
czą 19 i chwytającego ją koła ślimakowe¬
go 20, osadzonego na poprzecznej osi 16.
Oś 16 jest zaopatrzona w tarcze ekscen¬
tryczne 201, objęte (pierścieniami 21, któ¬
re są połączone zawiasowo z ramą 14
i mają w tym celu rozwidlone końce, osa¬
dzone zawiasowo w uszkach 23 ramy 14,
skierowanych wdiół. Konstrukcja ta wyka¬
zuje, że przez obrót poprzecznej osi 16
nadaje się pożądany ruch ramie 14 i spo¬
czywającej w niej ionnie. Celem umożli¬

wienia regulacji ruchu f formy zalpomocą
wału napędowego 18 można zastosować
odpowiednie siprzęgło, takie np. jak przed¬
stawiono na fig. 4 liczbą 24, uruchomiane
dźwignią 25.

Także w celu określonego ograniczenia
ruchu ramy 14 w Jpołożeniu poziomem,
można zastosować mechanizmy zderzako¬
we, utworzone z nastawialnych sworzni 26,
osadzonych na łożach 17 i w które ude¬
rzają uszka zderzakowe 27 ramy 14. Fig.
1 i 4 uwidaczniają poszczególne części u-
rządzenia w położeniu poziomem i pochy¬
łem, Fig. 1 przedstawia ramę w położeniu,
które odpowiada w przybliżeniu najwyż¬
szemu położeniu tarcz ekscentrycznych
201; fig. 4 zaś {przedstawia ramę w najniż-
szem lub poziomem położeniu, przyczem
uszka 27 uderzają w sworznie 26.

Aby zajpobiedz (wszelkiemu wznoszeniu
się płynnego metalu wtprowadzonego do
formy oraz wprowadzić formę w warunki
stałości otwiera się tylko jeden koniec —
wlew, drugi zaś jest zamknięty zupełnie
lulb prawie zupełnie. Jak wskazuje fig. '1
i 8, koniec otwarty hub wlewowy formy
posiada pierścieniowy kołnierz 28, nakrę¬
cony ma rurę formienską 10 i stanowi w
ten siposób jej część składową. Na teij
kryzie jest umocowana skrobaczka 29, a
na niej zaipomocą dwóch wpuszczonych
śrub 30 nakrywa 31, która posiada z obu
stron pirowate nasady tak, że powstaje
rurowata część oiżmaczona przez 31, którą
dla zwiększenia jej trwałości można od
czasu ido czasu odwracać. Wewnętrzna
średnica tej rurowatej części jesit tak obra¬
na, żeby była nieco mniejsza od wewnętrz¬
nej' średnicy wyrabianej rury. Drugi ko¬
niec rury formierskiej może być zaopatrzo¬
ny w dzwonową część 32, dio której ząpo*-
mocą (sworzni jest przymocowana płyta
końcowa 33, która utrzymuje zamykający
rdzeń 34, zaopatrzony w pewnych wypad¬
kach w otwór wypustowy tak, jak to
wskazano ma fig. 7 linjami kreskowanemi.
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Rdzeń 34 jest osadzKwiy w płycie 33 zapo¬
mocą klinów 341 i posiada kształt potrzeb-
ny do uzyskania jwewnętrznej powierzch-
ni dzwonowego zakończenia, Zewnętrzną
poiwiierzełinię rury określa kształt warsitwy
piasku w dolnej części formy. W tym u-
kładzie można nakrywę, skrobaczkę i pły¬
tę końcową 33 szybko usunąć, aby po odla¬
niu wyjąć odlew i piasek. Wskutek całko¬
witego lub prawie całkowitego zamknięcia
końca formy hnożina metal wlewać do po¬
chylonej formy nie powodując podnosze¬
nia się lub zgrubiania metalu, prtzyczem
zamknięty koniec wpływa na warunki
ciśnienia w (formie.

W praktycznem przeprowadzeniu spo-
sobu w myśl wynalazku usuwa się zwykle
z odlewarki formę wypełnioną materjąłem
odlewniczym i izaisitępuje ją znowu formą
próżną. Z tego powodu forma rurowa 10
daje się zdejmować z ramy dźwigowej 14.
Jak widać na iig. 1 — 4 forma rurowa jest
osadzona obrotowo w zespołach wałków.
Jeden zespół wałków dla tylnego końca,
składa się np. iz wałków 35, 35, osadzo¬
nych w łożach 36, umocowanych w ramie
14, oraz z wałka 37, osadzonego w kabłą-
ku 38, który końcem 39 jest połączony za¬
wiasowo z ramą 14, a jego drugi koniec 40
jest umocowany ruchomo zapomocą sworz¬
nia nasitawniczego 41 i prężyny 42, która
ma pochłaniać drgania li umożliwiać obwo¬
dowe rozszerzanie się formy rurowej,
ogrzanej płynnym metalem. Drugi zespół
wałków składa się również z dwóch ^roz¬
stawionych wałków 43, 43, osadzonych
w łożu 44, spoczywaj ąeem na ramie 14,
oraz Iz wałka 45 osadzonego w kabłąku 46,
który jest także umocowany zawiasowo
przy 47, a. przy 48 umocowywany nastawial-
nie w sposób opisany powyżej. Forma ru¬
rowa jest zaopatrzona w pewnych odstę¬
pach w taśmy lub pierścienie 49 i 50, przy¬
czem pierścień 49 posiada żłobek obwodo¬
wy dla wypukłych na obwodzie krążków
35 i 37; do pierścienia 50 przylegają sto¬

sownie ukształtowani tó^źk**'43P1*930 <*&>
ostatnie umożliwia : przy Ogj^atttti
wydłużanie się fotttoy iwowfcfwzdłuż
Osi. '■■'/ -^■h-Hj,:

Aby po odlewie nastąpić użytą fóftoę
nową^ oblużnia się kaibłątó 38 i 46^ otwfeira
je, poczem napełnioną formę zd£jźrtói^ siifc.
Do zdejmowania formy mońtia i użyć do¬
wolnego dźwigara. Dźwigar uwidoidżiiiony
na fig. 1, 2 i 3 isfełada się z drążków dźwi¬
gowych 51, 51, których jedne końce są
osadztone w podpórkach 52, 52, zma|jdiiją-
cych się blisko szyn 53 dla (wózka 54v Na
drugim końcu drążki 51 posiadają zakrzy¬
wienia 55, któremi chwytają formę ruro¬
wą 10 i podniosą ją z położenia oznaczone¬
go pełnemi linjami na fig. 5, do położenia
oznaczonego linją kreska - punkt tak, że
po podniesieniu formy zajmują położenie
poziome, a więc formę można łatwo prze¬
sunąć na wózek, a nową formę wsunąć do
maszyny odlewniczej.

Do podnoszenia i opuszczania drążków
51 można zastosować wolne urządzenia.
Według rysunku zastosowano w tym celu
pionowe ruchowe wrzeciono 56, umocowane
na poprzecznicy 57. Wrzeciono 56 można
podnosić lub opuszczać zapomocą koła
ślimakowego 58, które jest osadzone obro¬
towo w osłonie 59 i chwyta gwint 60 wrze¬
ciona. Koło ślimakowe 58 można obracać
w obu kierunkach ślimakiem 61, osadzo¬
nym na wale napędowym 18, przyczem za¬
stosowano odpowiednie sprzęgło 62 do
regulacji napędu mechanizmu dźwigowego.
Do obracania formy stosuje się napęd po¬
łączony wprost w formą rurową 10 i umoż¬
liwiającej szybkie usunięcie formy po
dokonaniu odlewu. W przedstawionem
wykonaniu zastosowano silnik 63, którego
oś leży na jednej linji z osią obrotowej
formy, przyczem silnik łączy się z formą
zapomocą łatwo wirującego isię sprzęgła.
Sprzęgło to iskłada się z tarczy 64, zaopa¬
trzonej w występy f>5, które wchodzą w
żłobki 66 płyty końcowej 33. Silnik może
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się przesuwać wzdłuż osi w prowadnicach
67 % celem wprowadzenia w uchwyt wystę¬
pów sprzęgła z formą, przyczem to prze¬
suwanie uskuteczniła się zapomocą kółka
ręcznego 69, wprawiającego w ruch wrze¬
ciono 68. Połączenie napędowe tarczy
sprzęgła 64 i płyty końcowej 33 jest ela¬
styczne i podatne, a to mianowicie dlatego,
że wys/tępy 65 są osadzane na wzmocnio¬
nej metalem tarczy 64, a z materjału
włóknistego, połączonej z tarczą 64 śrubami
lub; w .inny sposób. Konstrukcja taka po¬
zwala napędzać formę z możliwie małemi
drganiami, przyczesał włączenie lub wyłą¬
czenie formy odbywa się szybko. Oprócz
tego uzyskuje się dobrą równowagę kon¬
strukcji, gdyż silnik i forma znajdują się
na przeciwległych końcach osi obrotu ra¬
my 14.

Do napełniania formy płynnym meta-
tem służy zbiornik wlewowy 70, spoczywa^
jacy na wózku 71, który jak przedstawio¬
no na fig, 1, spoczywa na ramie 14. Zbior¬
nik wlewowy (posiada korytka wlewowe 72,
które na krótkiej przestrzeni wchodzi w
otwarty koniec formy 10. Zbiornik wlewo¬
wy (Spoczywa zatem na ramie 14, lecz mo¬
że być oczywiście umieszczony niezależnie
od maszyny do odlewania, celem zmniej¬
szenia ciężaru spoczywającego na ramie
14 i uzyskania [konstrukcji lepiej zrówno¬
ważonej. Szczególnie ważnem jeist, aby
przy uruchomieniu maszyny w myśl wyna¬
lazku, uzyskać równomierny rozdział płyn¬
nego metalu na jednym końcu formy bez
używania koniecznych jdotąd, przy odle¬
waniu pustych przedmiotów metalowych
w długich formach, skomplikowanych u-
rządzeń jak koryta i rynny wlewowe, któ¬
re musiały (być poruszane wzdłuż formy,
W czasie pracy opisywanej maszyny ważne
jest zapotrzebowanie czasu, nachylenia
maszyny i rodzaj czynności ręcznych.
Stwierdzono zapomocą doświadczeń, će
otrzymuje, się najlepsze wyniki wlewając
do formy całą masę metalu w możliwie

krótkim czasie, a mianowicie dla rur o śred¬
nicy około 15 cm w czasie około 3 sek.
Aby uzyskać równomierny rozdział meta¬
lu iod jednego końca formy do drugiego
wraz z dzwonową jej częścią i wlewem,
należy, jak stwierdzono, nadać formie na¬
chylenie 1 i/2 cm na 30 cm, lecz stopień na¬
chylenia zależy od średnicy i długości
odlewanej rury. Przy silniejszem nachy¬
leniu formy w 'ten sposób, że metal płynie
ku końcowi, gdzie się wytwarza część
dzwonowa rury, stwierdzono, że metal
szybkio się uzupełnia w żądanej ilości,
tworząc rozszerzony koniec rury.

Metal wlewa się z jednego końca w
otwór formy w ten sposób, że cały ładunek
dostaje się do iormy odrazu.

W pewnych wyjpadkach, zanim cała
masa metalu wejdzie do formy, rozpoczy¬
na się przechylanie formy z położenia
skośnego do poziomego. To opuszczanie
musi się odbywać -stopniowo i spokojnie,
aby nie wywołała żadnych zaburzeń w me¬
talu, jednak równocześnie musi się odby¬
wać szybko, a mianowicie w 3 sekundy lub
więcej, zaieżnie od rozmiarów rury. Szyb¬
kie wykonanie jest przytem niezmiernie
ważne i ma zasadnicze znaczenie dla ca¬

łego przebiegu pracy. Jeżeli opuszczenie
formy nie odbywa się szybko i jak długo
metal (jest rzadkopłynny, wtedy ułożenie
się metalu na końcu jest nierównomierne.
Jeist to zrozumiałe jeżeli się zważy, że ma¬
sa metalu wprowadzonego do iformy wy¬
pełnia naprzód jej dolny rozszerzony ko¬
niec, a dopiero gdy forma zajmie położe¬
nie poziome !wraca do końca wlewowego,
przyczem rozdziela się równomiernie na
powierzchni formy. Łatwo zrozumieć, że
dla danej ilości obrotu na minutę, forma
przenosi na swoją powierzchnię tylko pew¬
ną oznaczoną ilość metalu tak, że dodatko¬
wa ilość płynnego metalu płynie 'dalej aż
zajdzie do takiego miejsca, w którem nie
zebrała się jeszcze właściwa ilość metalu,
przyczem jeżeli jnetal ten znajduje się w
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stania częściowo stwardniałym lub papko-
watym, to przyczepność formy dla dopły¬
wającego metalu znacznie wzrasta. Metal
ten więc nie wraca ku końcowi wlewowe¬
mu, lecz zatrzymuje się na powierzchni
formy, powodując nierówną powierzchnię
rury. Wobec czego Iniezmiernie pożądane
jdst przeprowadzenie całego zabiegu i
osiągnięcie poziomego położenia formy w
tym czasie gdy metal jest jeszcze jcałko-
wicie płynny i układa się równomiernie na
powierzchnię formy.

Dla uzyskania jak najlepszych wyników
przy odlewie pożądana jest możność regu¬
lowania tak szybkości ruchu (pracy, aby
w pewnych poszczególnych okresach odle-
>vu można było otrzymać określoną szyb¬
kość, a także zmianę tej szybkości. W wy¬
konaniu sposobu w myśl wynalazku forma
obraca się początkowo stosunkowo powoli,
np. 100 olbrotów na [minutę dla rury o śred¬
nicy 15 cm, jak długo forma jest jesizcze
nachylana, natomiast przy opuszczaniu for¬
my szybkość (jej. obrotu powiększa się stop¬
niowo, np. do 900 obrotów na minutę, aż
do chwili gdy forma dochodzi do położe¬
nia poziomego. Otrzymuje się to przez od¬
powiednie regulowanie ilości obrotów sil¬
nika.

Wlewanie płynnego metalu do formy
odbywa się w tym czasie, gdy forma jest
pochylona. Można także w czasie pochyle¬
nia formy, t. j. Iw czasie gdy forma obraca
się powoli, wlać 75% potrzebnego materia¬
łu, resztę zaś wlać w czasie opuszczania
formy i przy stopniowo powiększającej się
ilości obrotów. Po osiągnięciu największej
szybkości, zmniejsza isię ją znów stopnio¬
wo do pewnej wielkości obrotów, którą
utrzymuje się aż do chwili, gdy materjał
przeszedł w stan papkowaty, poczerni obrót
formy wstrzymuje się.

Temperatura formy i metalu jest waż¬
nym czynnikiem, jak już wspomniano. Je¬
żeli wlewany metal posiada temperaturę
poniżej ściśle określonej, wtedy cząstki

przyczepiające się do powieaszehni formy,
w czasie płynięcia metalu od dzwonowego
końca do końca wlewowego, wiążą się zbyt
szybko i stają się papkowate, zanim pły¬
nący metal powróci do końca wlewowego.
Otrzymuje się wtedy złe mieszanie metalu
w rezultacie czego tworzą się fałdy. Gdy
natomiast metal posiada temperaturę po¬
wyżej określonej, np. 1300°C, więc około
1400°C, jest on wtedy zbyt rzadkopłynny
i skłonny do falowania lub pryskania, co
nie ustaje przed okresem jego wiązania się.
Stwierdzono, że temperatura płynnego me¬
talu powinna wynosić 1300°C. Dobrze gdy
stosowane temperatury mają za podstawę
temperaturę tężenia żelaza ożyli od 1090°C
1140°C, Z tego wynika też, że ponieważ
temperatura tężenia żelaza zależy od za¬
wartości domiesizek, Inp. węgla, a więc i
temperatura przy pracy odpowiednio się
zmienia. Wlewanie metalu do formy odby¬
wa s:ę w przybliżeniu jak następuje.

Płynny inetal doprowadza się począt¬
kowo do urządzenia lej niczego w ;piecu
odlewniczym, a to zapomocą dźwigara,
np. dźwigara / z układem wałkowym.

Do iodlewania używa się panwi odlew¬
niczej, służącej jako panew miernicza. Pa-
new tę wprowad|za się do pieca i napełnią
ją metalem w określonej ilości, wymaganej
do wykonania odlewu. Łyżkę przenosi się
potem do odlewarki, przyczem czas prze¬
noszenia jej nie (powinien trwać dłużej niż
30 — 60 sek. Po ustawieniu masizyny w
położeniu pochyłem do poziomu, wprawia
się formę w Iruch ze stosownie małą szyb¬
kością, przyczem rynna wlewowa znaj¬
duje się w takiem położeniu, że wchodzi
nieco w koniec wlewowy formy. Łyżkę
doniesioną z pieca odlewniczego wypróż¬
nia isię natychmiast do zbiornika wlewowe¬
go. Powinno to trwać 3 — 5 sek* Bez¬
pośrednio potem lub równocześnie rozpo¬
czyna się zwiększanie szybkości maszyny
i jej ruch z położenia jpochyłego do po¬
ziomego. Czynność ta trwa 2 — 5 sek tak,
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że całyprzebieg odlewania, od chwili; w
której metal uzyskuje właściwą tempera¬
turę wlewu, aż do chwili, w której forma
przyjmuje położenie poziome trwa 1 min
10 isek lub toawet mniej. Ważnem zada¬
niem jest zachowanie -maksymalnego cza¬
su od chwili, gdy forma [zajęła położenie
poziome, aż do chwili, gdy żelazo ze stanu
płynnego przechodzi w stan półpłynny lub
papkowaty i przestaje się rozpływać na
powierzchni formy. Gdy odlew ukończono
i forma zajęła położenie ipoziome, wtedy
należy utrzymać ilość obrotów prawie lub
na tej samej wysokości przez minutę
mniej więcej, w którym to czasie kończy
się, rozpoczęte 'już tężenie metalu.

Następnie można szybkość obrotową
formy zmniejszyć prawie dio połowy szyb¬
kości początkowej i utrzymywać ten ruch
przez 2 — 3 min, poczem przerywa się
go, la formę wraz z piaskiem i rurą usuwa
się z maszyny, zastępując ją świeżo przy¬
gotowaną (farmą.

Przy odlewie metal łączy się z po¬
wietrzem w chwili, gdy spływa z pieca
topniczego utlenia się i trwa to tak długo,
jak długo diziała powietrze. Powstały tle¬
nek łączy się z składnikami metalu, zawie¬
raj ącemi jkrzeni i tworzy żużel, pływający
na powierzchni. W czasie wlewania meta¬
lu do zbiornika wlewowego i do formy do¬
staje się tam także imała część tego żużla,
który zbiera się potem i osadza w określo¬
nych częściach formy, mianowicie w jej
dzwomiowio rozszerzonym końcu. Żużel ten
daje się łatwo usunąć zapotmocą szlifowa¬
nia lub trawienia. Korzystnem jest ten
osad żużlowy jeszcze więcej zlokalizować.
W tym celu imoźma. formie nadać przed roz¬
poczęciem jej opuszczania nagły i trwający
krótko ruch wgórę, aby w ten sposób
spowodować osadzanie się żyżla w
dzwonowo rozszerzonej części formy, skąd
łatwo go można usunąć. W tym celu ramę
14, podnoszoną w czasie odlewu tak się ?ia-
stawia^ że najwyższe punkty mimośrodów

20 wyprzedzają (nieco tiajwyżsate położe¬
nie formy tak, że gdy mimośrody obracają
się w czasie wlewania lub później to osiągają
one pcczątkoiwo najwyższe położenie i wy-
chodzĄ potem poza nie, a więc przed opu¬
szczaniem uskutecznia się krótkie, gwał¬
towne podniesienie (podrzucenie) formy.

Celem (umożliwienia swobodmegó i ła-
goidrtiegó dopływu metalu z korytka wtewo-
wśgó do formy i ułatwienia utworzenia
odlewu w formie, zastosowano urządzenie,
które w czasie wpływania metalu do formy
ułartftyia swdbodity odpływ wydzielających
się gazów. Konieaztność takich urządzeń
jest zrozumiała, jeżeli się zważy, że obję¬
tość powietrza, zawartego w formie, zwięk¬
sza się szybko prawie pięciokrotnie po
wprowadzeniu gorącego żeliwa i że mimo
to, że nawet zabezpieczono swobodny od¬
pływ gazów z formy, to jednak w formie
powstaje niepożądane ciśnienie, które po¬
woduje wydmuchiwanie gazów przez ja*
kikolwiek otwór, a w pewnych wypadkach,
gdy otwór wlewowy formy jest dość zwę*
żony, powoduje cofanie się metalu ku wle¬
wowi. Aby zapobiec tym niepożądanym
objawom korytko wlewowe, wchodzące do
formy jest wykonane w ten sposób, że za¬
myka ono tylko część otworu formy, pozo¬
stawiając resztę otworu wolne do odpływu
gazów. Widać (to dobrze na fig. 8 i 9, gdyż
korytko wlewowe 72 jest tak zbudowane,
że zajmuje ono tylko dblną część otworu
formy, pozostawiając część górtną wolną,
aby umożliwić swobodny odpływ gazów
z formy. Przedstawione na fig. 8 i 9 koryt¬
ko ^wlewowe, wykonane jest z mieszaniny
grafitowej, podobnej db tej, jakiej się uży¬
wa do wyrdbu elektrod do pieców elek¬
trycznych, posiada przekrój półkolisty i
przylega możliwie ściśle do ścian otworu
formy. Korzystne jest umocowanie na ko¬
rytku lub na ^zbiorniku wlewowym tarczy
metalowej 73, chroniącej lobotnika przed
strumieniem gorących gazów uchodzących
z formy.
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Mieszaninę piasku o składzie zastrze¬
żonym w patencie Nr 6825, ubija się w
formie zapomocą ubij aka napędzanego
sprężeniem ipowietrzem lub zapomocą
elektryczności. Czynność tę uskutecznia się
tak, iże formę w pionowem położeniu pod¬
stawia się pod ubijak, następnie umie¬
szcza się w formie rdzeń 74, a rdzeń 75
w części dzwonowej ((fig. 6), poczem for¬
mę napełnia się piaskiem, który się ubija
albo po całkowitem wypełnieniu farmy lub
w czasie zasypywania. Stwierdzono, że
przez ubijamie „zielonego" piasku uhilja-
kiem, uzyskuje się równomierną gęstość
piasku w każdem miejscu i że jakkolwiek
gęstość ta mnożę się zmieniać od jednego
końca formy db drugiegoi, to jednak zmia¬
na ta od większej gęstości w dolnym koń¬
cu do mniejszej w górnym ijest równomier¬
na, dzięki czemu unika się miejsc naprze-
mian twardych lub miękkich, które powsta¬
ją, jnp. przy ubijaniu ręcznem i są jedną
z głównych prizyczyn przeszkód w prze¬
pływaniu metalu i dobrego przebiegu odle¬
wania.

Wykonanie powłoki dla ogniotrwałej
warstwy, dostatecznie opierającej się zni¬
szczeniu pnzy wlewaniu metalu i tak ze¬
spolonej iz warstwą piasku, że zapobiega
przerwaniu i wdarciu się metalu w tę ostat¬
nią, Jposiada bardzo wielkie znaczenie w
formach wprawianych w ruch obrotowy
i jest dalszym, wspomnianym już celem
wynalazku.

Jako powłokę stosuje się według pa¬
tentu naturalny cement w proszku, otrzy¬
many zapomocą prażenia kamienia wa¬
piennego, zawierającego glinkę przy tem¬
peraturze niezbędnej do wydaleniia te 'na¬
turalnego kamienia wapiennego dwutlenku
węgla. Sproszkowany cement naturalny
nakłada się na powierzchnię formy z „zie¬
lonego" jpiasku zapomocą specjalnego u-
rządzenia. Fig. 3 — 5 przedstawiają w
przekroju irurę formiilerską zaopatrzoną w
warstwę piasku przyczem 13 oznacza po¬

włokę cementową o charakterze naskórka
lub łuski.

Nałożony cement pochłania wilgoć z
piasku i wskutek chemicznej reakcji wy¬
twarza się szybko warstwa, która w rodza¬
ju naskórka lub łuski o dużej odporności
przeciw rwącemu dzilałaniu metalu. Powło¬
ka wytworzona na warstwie piaisku może
się topić przez zetknięcie z napływającym
płynnym metalem. Wskutek tego znaczną
część /cementu przyczepia się do rury i
tworzy na jej powierzchni lub naskórku
odlewniczym powłokę wskazaną pod 76
na fig. 7. Należy tez zauważyć, ża powło¬
ka cementowa źle przewodzi ciepło i dzię¬
ki temu unika isię jzbyt wielkiego ogrzania
piasku, któreiby spowodowało stapianie się
cementu z pliaskiem. Powleczone cemen¬
tem odlewy są przytem gładkie |i czyste.

Przeprowadzenie sposobu i uruchomie¬
nie maszyny do odlewania winno być zu¬
pełnie zrozumiałe z (powyższego opisu.
Oprócz tego dla fachowców w tym zakre¬
sie będzie jasne, że przy zastosowaniu spo¬
sobu według; iwynalazku, wyrabia się odle¬
wy w formach wirujących, a zwłaszcza ru¬
ry żelazne ekonomicznie i że można wyra¬
biać rury nietylko o (większej wytrzymało¬
ści, większej elastyczności i większej pew¬
ności przeciw złamaniu, jaką wykazują
odlewy wykonane sposobami znanemi, flecz
że otrzymane odlewy żelazne mają też
wielką odporność przeciw czynnikotm. żrą¬
cym,. Zastosowana maszyna do odlewania
jest też tania, trwała i bez żadnych trudno¬
ści uruchomiana. Napełnianie i uruchomia¬
nie formy jest możliwie proste i nie wy¬
maga fachowców, a oprócz tego przy sto¬
sowaniu tego sposobu można używać tań¬
szego istopu, np. stopu, w którym domie¬
szki fosforu, węgla, krzemu, magnu i siarki
są ograniczone do 5% przyczem zawar¬
tość krzemu może być zmniejszona do
1,5 — 0,7%, to jest znacznie mniej niż
wynosi kosztowna domieszka krzemu w
stopach odlewanych inmemi metodami. iNo-

— 9 —



<wy (sposób odznacza się przedewszystkiem
łatwością wykonania, małemi kosztami u-
rządzenia i jego utrzymania, dolbremi wy¬
nikami odlewania i taniością używanych
do odlewu stopów.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób /odlewu pustych [przedmio¬
tów metalowych, znamienny tern, że obraca-
jącą się formę napełnia teię płynnym meta¬
lem i zmienia jej .położenie z położenia po¬
chylonego do poziomego, tak długo, jak
długo metal jest jeszcze płynny.

2. Sposób według zastrz, 1, znamienny
tern,, że napełnianie formy płynnym meta¬
lem odbywa się w czasie ruchu formy z po¬
łożenia pochyłego do połoiżenia poziome¬
go.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tern, że forma w położeniu pochy¬
łem obraca siię z małą szybkością, przy-
czem szybkość ta zwiększa się w czasie,
gdy forma przechodzi w położenie pochy¬
łe i znajduje się w położeniu poziomem.

4. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tern, że w czasie położenia pochy¬
łego forma napełnia jfeię metalem, stano¬
wiącym około 75% niezbędnego do odlewu
metalu, resztę zaś metalu wlewa się w
czasie przejścia $ormy do położenia pozio¬
mego,

5. Sposób według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienny tern, że temperaturę płynnego me¬
talu tak się odbiera, aby jmetal pozostawał
w stanie płynnym lub swobodnie płynnym
w czasie napełniania i ruchu formy do po¬
łożenia poziomego, potem zaś żelby prze¬
chodził w stan papkowaty.

6. Sposób według zastrz,, 1, znamienny
tern, że przed przeprowadzeniem formy do
położenia poziomego (nadaje się jej ruch
wgórę, aby powiększyć jej nachylenie do
poziomu, a to w celu osadzenia w określo-
nem miejscu izanieczyszczeń, zawartych w
płynnym metalu.

7. SpoSób według zastrz, 6, znamienny
tern, że podnoszenie (formy odbywa się
szybko wywołując wstrząs, przyczam
opuszczanie formy odbywa się powoli stop¬
niowo.

8. Urządzenie /do wykonania sposobu
według zastrz. 1, znamienne tern, że skła¬
da się z dającej 'się obracać formy ruro¬
wej, która jest umieszczona (ruchomo mię¬
dzy > podporą prawie poziomą a nachyloną,
przyczem są przewidziane urządzenia, za-
pomocą których można formę przeprowa¬
dzić szybko w położenie poziome, jak ^dłu¬
goWlany w nią metal jest jeszcze płyn¬
ny.

9. Urządzenie według zastrz^ 8, zna¬
mienne tern, że forma jest z jednego koń¬
ca zamknięta, a z drugiego końca otwarta,
przyczem płynny metal wlewa się przez
otwarty koniec formy.

10. Urządzenie według zastrz. 8,
znamienne tern,, że forma wisi na osi osa¬
dzanej na jednym jej końcu, wokoło której
się obraca*

11. Urządzenie według zastrz,. 10, zna¬
mienne tem, że forma jest umieszczona na
ramie dźwigowej, obrotowej na osi, znajdu¬
jącej się Iwpo&liżu jednego końca formy,
przyczem wpobliżu drugiego końca formy
znajdują się urządzenia do podnoszenia i
opuszczania formy.

12. Urządzenie według zastrz. 10.
znamienne tem,, że organ napędowy (silnik
elektryczny litub podobny) może być
wzdłuż osi przesuwany w kierunku ku for¬
mie i od (formy rurowej, przyczem połącze¬
nie organu napędowego i formy jest utwo¬
rzone przez dające się zdejmować sprzę¬
gło elastyczne,

13. Urządzenie według zastrz. 8, zna¬
mienne tem, że zastosowano w nim urzą¬
dzenie wlewowe, składające się z korytka
wlewowego, które zajmuje tylko część otwo¬
ru formy rurowej i wchodzi do jej Wnętrza,
pozostawiając resztę tego otworu otwartą,

— 10 —



aby umożliwić swobodny odpływ gorących
gazów i pary, uchodzących z formy pod¬
czas odlewu.

14. Urządzanie według zastrz. 13
znamienne tern, że korytko wlewowe posia¬
da przekrój półkolisty i wchodząc w dol¬

ną połowę otworu formy pozostawia otwór
w górnej połowie wolny.

William Davis Moore,
Zastępca: Dr. linż. M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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