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Wynalazek dotyczy sposobu odlewania
malych przedmiotéw, mianowicie plomb do
zebéw lub tym podobnych, ktére si¢ odlewa
z metalu, np. ze zlota; wynalazek dotyczy
réwniez urzadzenia do wykonywania tego
sposobu,

Wedle dotychczasowych sposobéw od-
lewania zlotych plomb, mostkéw lub tym
podobnych postepuje si¢ w ten sposéb, ze
model woskowy plomby, odcisniety w za-
glebieniu zgba, lub inny model podobnego
przedmiotu, ktéry ma by¢ odlany w zlocie,
umieszcza si¢ w masie plastycznej, np. w
gipsie. W model woskowy wtopiono juz
uprzednio jeden lub wigcej precikéw sta-
lcwych, tworzacych rurki doptywowe dla
roztopionego zlota w masie plastyczne;j.
Po stwardnieniu masy plastycznej usuwa

sie preciki stalowe, a wosk sie wytapia.
Wobec tego, ze rurka, ewentualnie rurki
doplywowe (utworzone przez precik lub
preciki stalowe), sa bardzo waskie, a mu-
sza byé takie ze wzgledu na niewielka
przestrzen zaglebienia, wlewanie zlota nie
da sie osiagnaé¢ wylacznie na mocy sily
ciezkoéci, lecz wypada uzyé innej sily, np.
centryfvgowania masy plastycznej zapomo-
ca sprezonego powielrza lub ciénienia pary.
Masa plastyczna zawsze bywa nieco poro-
wata, wiec zloto, wcisniete w zaglebienie
masy plastycznej, nie przybiera dokladnie
forvy zastosowanego modelu woskowego,
to znaczy nie przylega dokladnie do za-
glebienia w izebie, poniewaz w odlanej plom-
bie lub podobnym przedmiocie znajduje sie
cokolwiek wiecej zlota, stosownie do po-



rowatoéci masy plastycznej. Dlatego od-
lana plomba zlota (lub podobny przedmiot)
musi byé wprzéd oszlifowana i dopasowa-

na, nim si¢ ja umiesci w zaglebieniu zgba. -

Wedlug niniejszego wynalazku unika
si¢ w zupelnosci owego szlifowania i przy-
stosowywania odlanych  przedmiotow,
gdyz wynaleziony sposéb dozwala odlewaé
przedmioty, odrazu dokladnie odpowiadas-
- jace modelowi woskowemu, czyli np. za-
glebieniu w zebie. Wedlug wynalazku o-
siagga si¢ to w ten sposéb, ze po umieszcze-
niu modelu w masie plastycznej, jednako-
woz przed jej stwardnieniem, poddaje sie
ja ciénieniu w odpowiedniem naczyniu
Wskutek tego masa staje si¢ prawie nie-
porowaty tak, 2Ze zaglebienie wycisnigte
przez model w stwardnialej masie odpo-
wiada doktadnie zaglebieniu w zebie.

Azeby za$ model woskowy lub temu
podobny nie ulegl tymczasem znieksztalce-
niu podczas’$ciskania masy plastycznej,
'w mys] wynalazku umieszcza sie go w ma-
sie plastycznej w taki spos6b, ze moze on
wykonywa¢é konieczne poruszenia, by unik-
naé¢ deformaciji przy $ciskaniu tejze ma-
sy.

Poniewaz tymczasem umocowano w
modelu woskowym jeden lub wiecej pre-
cikow stalowych, ktére maja utworzyé w
masie rurki doptywowe dla roztopionego
zlota, konieczne wiec jest takie wuregulo-
wanie poruszefi modelu w masie plastycz-
nej, aby te poruszenia nie uszkodzily rurek
doptywowych. Podtug wynalazku regulo-
wanie odbywa si¢ w ten sposéb, ze precik
albo preciki stalowe $lizgaja sie przez od-
powiednig ilo$é otworkéw w dnie naczynia,
w ktorym $ciska si¢ mase plastyczna, a kto-
rej otworki odpowiadaja co do przekroju
i polozenia precikom w modelu woskowym,
przyczem preciki stalowe lub tym podobne,
jezeli ich jest wigcej, bywaja utozone réwno-
legle, ’

Rysunek przedstawia réine formy wy-

konania urzadzenia, odpowiedniego do opi-

~ sanego sposobu postepowania.,

Fig. 1 wskazuje przekr6j pionowy na-
czynia odpowiedniego do umieszczenia
plomby z jedna tylko rurka doptywowa.
Fig. 2 wskazuje w perspektywie urzadzenie
izabezpieczajace, by preciki stalowe lub
tym podobne byly umieszczone w modelu
dokladnie réwnolegle.

Fig. 3 wskazuje przekréj poziomy na-

_czynia, nadajacego si¢ do umieszczenia

wigkszego przedmiotu, np. mostka. Fig, 4
wskazuje przekréj pionowy tegoz naczynia,
zawierajacego model i masg¢ plastyczna,
wreszcie fig. 5 i 6 wskazuja przekroje pio-
nowe naczynia, uwidoczniajgce sporzadze-
nie pozytywnego modelu jakiego§ przed-
miotu, np. plytki podniebienne;j.

Na fig. 1 oznacza liczba 3 u gory o-
twarte cylindryczne naczynie, np. z blachy,
w ktorego czeséci dolnej zboku znajduje sig
pewna ilo$¢ otworéw 25; wewnatrz poza
temi otworami mieséci si¢ warstwa porowa-
ta 26; w dnie 4 naczynia znajduje sie¢ o-
twor, odpowiadajacy przekrojowi precika
stalowego 7, ktéry wtopiony jest w model
woskowy 6 odlewanej plomby lub podobne-
go przedmiotu. Naczynie 3 osadzone jest
na bloku 8, zaopatrzonym w otwér 9, w
ktorym precik moze si¢ swobodnie poru-
szaé. Skoro sie umiesci w naczyniu precik
7 wraz z modelem 6, wtedy napelnia sie na-
czynie masa plastyczna 5, np. gipsem, Przed
stwardnieniem masy wywiera si¢ nacisk na
nig zapomocy stempla 1 i podktadki 2 z fil-
cu lub podobnego materjatu. Podczas u-
gniatania masy plastycznej model 6 i pre-
cik 7 moga poruszaé sie wdét tak, ze model
nie zdeformuje si¢ przez iciskanie, a kanal
doplywowy dla roztopionego zlota utwo-
rzony z preciku 7 réwniez zachowa swa
forme. Przy zgniataniu nadmiar wody i
powietrza zostaje usunigty przez filtr 26 i
otwory 25,

Przy odlewaniu wigkszego przedmiotu,
np. mostka zlotego, niezbedna jest wigk-
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sza ilo§¢é rurek doplywowych. Model wo-
skowy musi posiada¢ wigksza ilo$¢ pre-
cikow stalowych lub tym podobnych, zu-
pelnie réwnolegtych ze wzgledu na rucho-
mo$é modelu. Preciki przytwierdza sie
wigc do modelu zapomoca urzadzenia,
wskazanego na fig. 2, skladajacego si¢ =z
dwoch réwnoleglych ptytek 11 np. metalo-
wych ustawionych prostopadle do ptytki 12,
W ptytkach 11 wywiercona jest wielka ilo§é
otworkéw 13, zupelnie podobnych co do
formy i polozenia, to znaczy, ze kazdemu
otworkowi w jednej plycie odpowiada ta-
ki sam — w drugiej. Model woskowy u-
mieszcza si¢ wzdluz $ciany zewnetrznej
jednej z ptytek 11, a preciki stalowe wty-
ka si¢ we wlasciwe otworki plyty 13 i la-
czy z modelem woskowym, np. stapiajac
z nim razem. Po zdjeciu modelu wosko-
wego z precikami z plyty, wszystkie preciki
znajda si¢ w doktadnie réwnoleglem po-
tozeniu,

Jezeli odlewany przedmiot jest wydtu-
zony, mp. mostek zloty, majlepiej za-
stosowaé naczynie 3 o przekroju owalnym,
cylindrycznym, jak na fig, 5 i 4, azeby zas
naczynie owalne przy $ciskaniu masy pla-
stycznej nie znieksztalcito sig, wzdtuz $cian
naczynia umieszczony jest gruby metalo-
wy plaszez 10. W dnie 4 naczynia musza
by¢ wykonane otworki, odpowiadajace do-
ktadnie precikom 7, tak ica do ilosci, jako tez
formy i potozenia. Te otworki majlepiej
wykonaé¢ w ten spos6b, ze na luznej plytce,

odpowiadajacej doktadnie ptytkom 717 (tig..

2) oznacza si¢ te otworki, przez ktére prze-
puszczono preciki 7 w model woskowy. Po-
tem kladzie si¢ luzna plytke na dno naczy-
nia i zapomoca precika, odpowiadajacego
precikowi stalowemu 7 osadzonemu w mo-
delu wybija sig otworki 74 w dnie 4 naczy-
nia przez oznaczone 'w luznej plytce otwo-
ry. Teraz mozna juz model 15 wraz z
precikami stalowemi 7 umiescié w owalnem
naczyniu 3 tak, ze preciki 7 moga przesu-
waé sie w otworkach 74, Nastepnie napelnia

‘pierscieniu 17,

sie¢ zbiornik 3 masg plastyczng 5 i umie-
szcza na ruszcie 16, spoczywajacym na
W ruszcie 16 znajduje sig
taka ilo§¢ otworkéw 18, ze zawsze mozna
znalezé miejsce dla precikéw stalowych 7.
Potem ugniata si¢ mase plastyczna 5 zapo-
moca stempla 1 i warstwy filcowej 2, jak
wyzej opisano. ‘

Przy odlewaniu plytki podniebiennej
szczeki gornej (fig. 5 i 6), model pozytyw-
ny powinien byé sporzadzony z wycisnie-
tej masy plastycznej. Pcstepuje sie wiec
w ten sposéb, ze zdejmuje si¢ negatywny
odcisk 21 szczeki zapomoca tyzeczki odci-
skowej 19, Lyzeczke odciskowa 19 umie-
szcza sig z odciskiem 21 na dnie odpowied-
niej wielkosci i formy naczynia, ktére mo-
ze byé oslonigte plaszczem 10. Raczke 20
tyzeczki odciskowej wsadza si¢ przez wy-

_cigcie w naczyniu 3 i w plaszczu 10, Pod

tyzeczka odciskowa 19 i dokota niej na-

~ klada sie mase odciskows 23 najlepiej ta-

3

ka, ktéra daje si¢ usungé po nagrzaniu we
wrzacej wodzie. Po stwardnieniu masy
odciskowej napelnia si¢ naczynie 3 masa
plastyczna, 5 i ugniata ja zapomoca stempla
1 z warstwa, filcu 2 tak, ze masa staje sig
nieporowata.

Po stwardnieniu masy plastycznej usu-
wa sie plaszcz 10, za§ naczynie 3 rozcina
sig i zwija, a pozytywny model szczeki u-
mieszcza si¢ plaska strong ku dolowi na
dnie nowego zbiornika 3 z plaszczem 10.
Plytke woskowa 24 tej objetosci i grubo-
éci, jax plytka pcdnieblenna, umieszcza sie
teraz wzdluz gornej powierzchni modelu i
w polaczeniu z ta plytka woskowa 24 je-
den lub wigcej precikéw 7, ktére moga byé
przepusuziczone przez cze$¢ stwardnialej ma-
sy plastycznej. Potem na nowa napelnia sie
zbiornik masa plastyczng 5 i ugniata ja za-
pomoca, stempla [/ i warstwy filcowej 2.
Przez to pozytywny model woskiowy miesci
sie¢ w ugniecionej masie plastycznej.

W ostatnim przyktadzie przy odlewaniu
plytki podniebiennej, model woskowy nie



ma moznosci poruszania sig, poniewaz spo-

czywa ma ugniecionej stwardnialej masie
plastycznej; plytka 24, z reguly cienka
wzdtuz krawedzi, ksztaltem odpowiada

plytce podniebiennej i gdyby nie spoczywa-
fa na trwalej podstawie, to bylaby wy-
ci$nieta z formy, jakkolwiek nie podlega
deformacji, podobnie jak plomba lub mo-
stek (fig. 1 i 4), gdyby nie mogly one poru-
szZaé die¢ w czasie ugniatania masy pla-
~ stycznej.

Wynalazek nie ogranicza sie do opisa-
nych i podanych na rysunku wykonasn, mo-
ze tez w wielu szczegéltach mieé rézne od-
miany, posiadajace cechy wskazane powy-
zej.

Zastrzezenia patentowe,

1. Sposéb odlewania malych przedmio--
tow, szczegblnie plomb do zebéw, mostkow

lub tym podobnych, znaniienny tem, ze ma-
sa plastyczna (5), w ktérej umieszcza sig
model woskowy (6) lub temu podobny
przedmiot majacy sie odlaé, przed stward-
nieniem poddaje si¢ ci$nieniu.

2. Sposéb wedlug zastrz, 1, znamien-
ny tem, ze model (6) umieszcza si¢ w ma-
sie plastycznej (5) w ten sposéb, ze moze
on wykonaé potrzebne poruszenia, azeby
nie ulec znieksztalceniu przy wugniataniu
masy.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tem, ze model (6) podczas swego

ruchu jest prowadzony przez jeden lub wig- -

cej precikéw stalowych (7) lub tym po-
dobnych, przymocowanych (np. wtopio-
nych) do modelu (6) i przesuwajacych sie
w odpowiednich otworach w dnie formy
(3), w ktorej ugniata sie mase plastyczna
(5), przyczem wskazane otwory odpowia-
daja co do ilosci i potozenia przekrojowi i
polozeniu precikéw stalowych, ktére sa

rownolegte.
4, Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 1 — 3, znamienne cy-

lindrycznem naczyniem (3) u gory otwar-
ten, w ktérem umieszcza si¢ model (6),
a ktorego dno (4) posiada pewna iloéé o-
tworkow, odpowiadajacych ilosci precikéw
stalowych (7), za$§ w gérnej jego czesci
znajduje si¢ stempel (1), zapomoca ktore-
go ugniata si¢ mase plastyczng (5), wypel-
niajaca | wskazane naczynie, przyczem
ksztalt i polozenie otworkéw w dnie na-
czynia odpowiada przekrojowi i polozeniu
precikéw stalowych.

5. Urzadzenie wedlug zastrz, 4, zna-
mienne tem, ze $ciany boczne naczynia (3)
wzmocnione sa plaszczem (10) odpow1ed-
niego ksztattu,

6. Urzadzenie wedlug zastrz, 4, zna-
mienne tem, ze migdzy stemplem (1) i ma-
sa plastyczng (5) umieszczona jest warstwa
fileu lub podobnego materjatu.

Otto Jacobsen.
Zastepca: Dr. techn, A. Bolland,

rzecznik patentowy.
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