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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wyrobu rdzeni do wytwarzania wydrgzo-
nych odlewéw metalowych dowolnego
ksztaltu i ma na celu otrzymywanie rdze-
ni tanich w wykonaniu i ekonomicznych w
uzyciu, zapobiegajacych powstawaniu mi-
kroskopijnych jam odlewniczych i napre-
zen w odlewie oraz dajacych sie latwo i
szybko wyjmowaé z odlewbw.

Przy wyrobie metalowych odlewéw
wydrazonych poslugiwano sie dotychczas
rdzeniami z piasku, przy odlewaniu za§ w
kokilach — rdzeniami stalowymi.

Rdzenie piaskowe po skrzepnieciu odle-
wu zwykle niszczy sie i usuwa, rdzenie

za8 stalowe mnatychmiast po skrzepnieciu -

metalu wycigga sie za pomocg odpowied-
nich urzadzen w kierunku osi i wklada do
nastepnej formy.

Obydwa rodzaje rdzeni posiadaja duze
wady pod wzgledem wyrobu i zastosowa-
nia. Skrzynki rdzeniowe, potrzebne do
wykonywania rdzeni piaskowych, sa ko-
sztowne, gdyz muszg byé skladane z po-
szczegllnych czeSei, jak réwniez przygo-
towywanie i mieszanie piasku na rdzenie
wymaga znacznych kosztébw na pomie-
szczenie, robocizne i transport. Poza tym
wyréb tych rdzeni jest zwigzany z niepo-
zadanym wytwarzaniem kurzu, jak réw-
niez musza one byé wypalane w stosunko-
wo wysokiej temperaturze. Piasek nie mo-
7e ostro odtwarzaé¢ pozadanych zaryséw
odlewu i wymaga uzycia spoiwa organicz-
nego, ktére nadaje mu sztywnosé. Spoiwa
organiczne spalajg sie pod dzialaniem cie-
pta odlewanego metalu, parujg lub zwe-
glajg sie. Jednoczednie porowaty rdzen
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powinien pochlaniaé gazy, wydzielajace
sie¢ z roztopionego metalu podczas jego
krzepniecia, wskutek czego rdzen powinien
posiadaé¢ kanaly powietrzne Ilub pory,
przez ktére moglyby uchodzié¢ gazy. Poza
tym rdzenie musza by¢é wzmacniane za po-
mocg specjalnych wkladek z drutu lub w
inny sposéb, aby mogly wytrzymywaé
ciSnienie metalu.

Po zniszczeniu spoiwa organicznego
podczas odlewania rdzen powinien mieé
zdolno§¢ przystosowywania sie¢ do ci$nie-
nia metalu wskutek jego kurczenia sie w
celu uniknigcia powstawania w odlewie
naprezen i mikroskopijnych jam usado-
wych.

Usuwanie rdzenia z gotowego odlewu
uskutecznia sie¢ zwykle recznie, co wyma-
ga duzo czasu i jest polaczone ze szkodli-
wym wytwarzaniem kurzu. Czesto tez pia-
sek na powierzchni rdzenia laczy sie me-
chanicznie z metalem, wskutek czego go-
towe odlewy posiadaja chropowats i nie-
ladng powierzchnie, niepozadang ze wzgle-
du na dalszg obrébke odlewu.

Rdzenie stalowe, uzywamne przy odle-
waniu w kokilach, musza posiadaé odpo-
wiedni ksztalt lub tez powinny byé prze-
widziane inne $rodki pomocnicze, umozli-
wiajgce usuwanie rdzeni po skrzepnieciu
odlewéw. Rudzenie metalowe pod dziala-
niem odlewanego metalu kurczg sie, a ich
powierzchnia staje sie chropowata, tak ze
w stosunku do swej wysokiej ceny posia-
daja one zbyt malg trwalo$§é. Najwicksza
wadag rdzeni stalowych jest jednak to, ze
nie moga one byé dzielone i nie mozna
nigdy dokladnie ustali¢é chwili usuniecia
ich z odlewu, wskutek czego metal kurczy
sie juz na rdzeniu, co przeszkadza kurcze-
niu si¢ metalu, zanim rdzen ten zostanie
wyciagniety.

Stwierdzono, ze wszystkie te niedogod-
noSci mozna usungé od razu, jezeli wyréb
rdzeni bedzie oparty na zupelie nowej
zasadzie. Zasada ta polega na tym, ze rdze-
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nie wykonywa sie z mutu w postaci wydra-
zonych porowatych rdzeni o ostrych kra-
wedziach przez odlewanie ich w formach
rdzeniowych. Takie rdzenie rozpadajg sie
w wodzie, kurcza sie w formie, a po wy-
suszeniu na powietrzu sg sztywne i wy-
trzymale na dzialanie ciepla. Mul wytwa-
rza sie z materialéw nieorganieznych z do-
datkiem lub bez dodatku spoiwa nieorga-
nicznego.

Dzieki takiemu wytwarzaniu rdzeni
staje sie przede wiszystkim zbyteczne sto-
sowanie kosztownych skrzynek - rdzenio-
wych, gdyz moga by¢ stosowane zwykle
formy gipsowe. Poniewaz przy wyrobie
takich rdzeni nie uzywa sie wcale piasku,
przeto nie zachodzi potrzeba przygotowy-
wania i mieszania piasku, jak réwniez nie
wytwarza sie szkodliwego dla zdrowia ro-
botniké6w kurzu przy wyrobie i niszczeniu
rdzeni. Poza tym rdzenie wedlug wyna-
lazku nie zawieraja spoiwa organicznego,
wskutek czego mnie wywigzuja sie gazy
podczas odlewania metalu. Rdzenie sg po-
rowate, tak Ze moga przepuszczaé wywig-
zZujgce sie gazy do swego wnetrza. Jakkol-
wiek rdzenie te posiadajag stosunkowo
cienkie $cianki, jednak mozna wykonywa¢é
wedlug wynalazku niniejszego duze i skom-
plikowane rdzenie sztywne, zachowujace
&ciste wymiary i posiadajgce ostre krawe-
dzie. Zewnetrzna powierzchnia rdzeni jest
gladka i nigdy nie laczy sie z roztopionym
metalem, wskutek czego Scianki wydrgzen
odlewu sg zawsze czyste i gladkie.

Wyréb tych rdzeni przeprowadza sig
wedlug znanego sposobu odlewania bez-
rdzeniowego, stosowanego w przemysle
ceramicznym. Formy rdzeniowe z gipsu sg
dwu- lub wielocztonowe i posiadajg otwoér
do wlewania i wylewania mulu. Mul moze
skladaé sie z gliny, kaolinu, kwarcu, glin-
ki szamotowej, siarczanu baru lub innych
odpowiednich materialéw z dodatkiem
§¢rodkéw uplynniajgcych. Waznym warun-
kiem jest, aby rdzen, utworzony z mulu w



formie gipsowej, kurczyt sie w tej formie,
a po wysuszeniu na powietrzu byt sztyw-
ny, przepuszczal gazy i byt wytrzymaly na
dzialanie ciepla. Grubo$é Scianek rdzenia
zalezy od jego wielkoS$ci i ksztaltu oraz od
rodzaju metalu odlewanego. Na przykiad
mniejsze rdzenie do odlewania metali lek-
kich mogg posiadaé¢ §cianki bardzo cienkie.

Najwazniejsza jednak zaletg rdzeni,
wytworzonych wedlug wynalazku niniej-
szego, jest ich zachowywanie sie podczas
krzepniecia roztopionego metalu. Zapobie-
gaja one bez najmniejszej trudnosci po-
wstawaniu jakichkolwiek badZ naprezen w
odlewie.

Poniewaz materialy formierskie, jak
tluste gliny i kaolin, w zakresie tempera-
tur, stosowanych przy odlewaniu metali,
kurcza sie silniej niz przemyslowe metale
odlewmicze, przeto chcgc osiggnaé takie
kurczenie sie rdzenia, jakie jest pozadane
przy odlewaniu danego metalu, nalezy od-
powiednio dobra¢ materialy i &rodki od-
chudzajace. Skurcz rdzenia, wykonanego
sposobem wedlug wynalazku, moze by¢ na-
wet dostosowany do wspdéteczynnika kurcze-
nia sie odlewanego metalu, co pozwala na
otrzymywanie odlewéw wolnych od napre-
zenh i jam mikroskopijnych, gdyz metal
podczas kurczenia sie nie napotyka zad-
nych przeszkéd.

W zwyklych temperaturach otoczenia
material rdzeniowy po odlaniu pozostaje
miekki i trwaly. Istnieje réwniez mozli-
wosé zastosowania mutu o takim skladzie
chemicznym, ze material rdzeniowy pod-
czas odlewania gpieka sie, zwlaszcza przy
odlewaniu metali trudniej topliwych, przy
czym podczas kurezenia sie metali rdzen
taki zostaje skruszony.

Usuwanie rdzenia z gotowego odlewu
jest nadzwyczaj proste i moze by¢ dokony-
wane dwojakim spasobem. W przypadku
zastosowania rdzeni niespiekajgcych sie
wystarczy wrzucié gotowe odlewy do wo-
dy i wtedy rozpadajacy sie w wodzie rdzen

natychmiast rozpada sie. . Mul moze byé
usuniety calkowicie z odlewu przez prze-
ptukanie wodg. Gdy chodzi o rdzenie spie-
czone i skruszone wystarczy tylko wysy-
paé¢ odlamki rdzenia 2z odlewu. - W obu
przypadkach przy usuwaniu rdzenia nie
wytwarza si¢ kurzu, szkedliwego dla zdro-
wia robotnikéw.

Spos6b wedlug wynalazku niniejszego
polega na tym, ze po sporzadzeniu formy
gipsowej wypehia sie ja mulem o zada-
nym skladzie chemicznym, Kktéry osadza
sie stopniowo na §ciankach formy. Po
uptywie czasu, niezbednego do wytworze-
nia wydrazonego rdzenia o pozadanej gru-
bosci Scianek, mut nieosadzony wylewa
sie z formy przez przechylenie jej. Rdzen
wydrazony, powstaly z mulu na §ciankach
formy, kurczy sie stopniowo, oddzielajac
sie od Scianek formy. Po wysuszeniu go
na powietrzu jest on sztywny, porowaty
i wytrzymaly na dzialanie ciepla oraz da-
je sie latwo wyjaé =z formy rdzeniowej.
Zewnetrzne Scianki rdzenia wydrazZonego -
sg zupelnie gladkie i posiadajg pozadane
ostre zarysy, ktérych w rdzeniach piasko-
wych mnie mozna osiggnaé.

W ten sposéb wytwerzone rdzenie
wklada sie nastepnie do form odlewni-
czych i wlewa si¢ metal. W zaleznoSci od
wladciwosei uzytego materiatu rdzeniowe-
go rdzen moze kurczyé si¢ wraz z meta-
lem réwnomiernie. Usuwa si¢ rdzeh z go-
towych odlewéw przez rozkladanie go w
wodzie lub tez rdzen spieka sie podczas
odlewania i nastepnie zostaje skruszony
naciskiem kurczacego sie metalu, po czym
odtamki moga byé wysypane z odlewu.

Powyzszy sposob wyrobu rdzeni moze
byé zastosowany roéwniez i do wyrobu
wkladek odlewniczych, ktére powinny byé
podatne na nacisk kurczacego sie metalu.

Chcac otrzymaé bardzo perowate rdze-
nie do odlewania metali obficie wydziela-
jacych gazy porowatod§é tych rdzeni moz-
na latwo uzyskaé¢ w sposéb sztuczny przez



dodanie do mulu materialéw o okreslonych
korzystnych wladciwoSciach fizycznych
wzglednie przez mechaniczne wykonanie
szeregu kanalikéw.

W obu przypadkach mozna uzyskaé
bardzo dobra porowato§¢ bez szkody pod
wzgledem pozostatych wladciwosci wydrg-
zonego rdzenia.

Jako dodatki, ktéorych wlasciwosei fi-
zyczne moga . byé wyzyskane we Wwspo-
mnianym powyzej celu, mozna wymienié
materialy ulatniajace sie w stosunkowo
niskiej temperaturze, jak mp. naftaline. W
tym przypadku, po ulotnieniu si¢ podob-
nych materialéw juz w stosunkowo niskiej
temperaturze przy suszeniu gotowych
rdzeni wydrazonych, w miejscach, w kté-
rych znajdowal sie material ulatniajacy
sie, pozostaja puste przestrzenie, zZwiek-
szajace porowatoS¢ wydrazonego rdzenia.
Duza zaleta tego sposobu jest to, ze sto-
pien porowatoSci rdzenia mozna bardzo
dokladnie dostosowywaé¢ do danych po-
trzeb przez odpowiednie dawkowanie da-
nego Srodka oraz przez dobdér wielkoSci
ziarn tego Srodka. Oczywiscie Srodek do-
datkowy nie powinien byé rozpuszczalny
w wodzie, gdyz wtedy rozpuszczalby sie w
mule glinki. Naftalina nadaje si¢ dosko-
nale do tego celu, gdyz jest tania, nieroz-
puszczalna w wodzie i ulatnia sie w sto-
sunkowo migkiej temperaturze nie wywie-
rajac przy tym zadnego dzialania na mut
glinki. Stanowi ona przeto w strukturze
rdzenia jakby obce cialo, ktore w stosow-
nej chwili moze byé usuniete w prosty
sposéb. Oczywiscie précz naftaliny mozna
stosowaé wiele innych odpowiednich do-
datkéw, ktérych wybér zalezy kazdorazo-
wo od danych warunkéw pracy.

Ulatnianie si¢ §rodka dodatkowego mo-
ze odbywaé si¢ w rozmaity sposéb i jest
zalezne od postawionych z géry warunkow
odlewania metalu. Ulatnianie si¢ moze od-
bywaé sie juz [przy suszeniu rdzenia,
woéwezas suszenie przeprowadza sie¢ w tem-

peraturze, ktéra powoduje ulatnianie sie
Srodka dodatkowego, albo tez ulatnianie
sie tego §rodka moze nastapié¢ podczas od-
lewania metali, wtedy odbywa sie ono
kosztem ciepla odlewanego materiatu. Jed-
nakze warunki powinny byé dobrane tak,
aby ulatnianie si¢ Srodka dodatkowego
nastepowalo od razu w chwili odlania me-
talu i gazy, powstajace przy odlewaniu,
mogly natychmiast znalezé ujécie. Ten dru-
gi sposéb moze by¢é zastosowany w kazdym
razie tylko wtedy, gdy nie ma obawy, ze
chwilowe zatrzymanie ujScia gazéw moze
ujemnie dzialaé¢ na powierzchnie wytwa-
rzanych odlewéw. Poza tym ulatnianie sie
Srodka dodatkowego podczas odlewania
jest mozliwe zwlaszcza wtedy, gdy Scian-
ki ndzenia wydrgazonego sa cienkie. Ponie-
waz wydrazone rdzenie, wykonane z mu-
tu, moga mieé $cianki bardzo cienkie, prze-
to ulatnianie si¢ Srodka dodatkowego przy
samym odlewaniu jest mozliwe w bardzo
licznych przypadkach.

Mechanicznie mozna osiggnaé pozada-
ng porowato$¢ rdzenia w ten sposéb, ze
w jeszcze plastycznym gotowym rdzeniu
wydrazonym przebija si¢ wielkg liczbe ka-
nalikéw, przechodzacych przez Scianki na
wylot; Srednica tych kamalikéw jest tak
mata, ze do nich nie moze przedostawaé
sie odlewany metal.

Kanaliki te sluzag do przeprowadzania
gazéw do wnetrza rdzenia, stanowigcego
kanat wylotowy. W tych miejscach rdze-
nia, w ktérych potrzebne jest szczegdlnie
sprawne odprowadzanie gazéw, liczba ka-
nalikéw musi byé wigksza. Wynalazek ni-
niejszy pozwala na latwe przystosowywa-
nie liczby kanalikéw w kazdym miejscu
rdzenia do danych wymagan, nawet w
rdzeniach o ksztaltach najbardziej skom-
plikowanych.

Kanaliki mozna wykonywaé w rozmai-
ty sposbb. Najkorzystniej jest wykonywaé
je maszynowo, co pozwala na wykonywa-
nie do 10 000 kanalikéw na minute.



Szczegblnie korzystne w uzyciu urza-
dzenie do przebijania kanalikéw w rdze-
niach wydrazonych jest - przedstawione
schematycznie na rysunku. Fig. 1 przed-
stawia przekr6j podluzny urzadzenia
wzdluz linii A — B na fig. 2, a fig. 2 —
przekréj. podtuzny wzdtuz linii C — D na
fig. 1.

Urzadzenie to sklada sie¢ z oslony a,
wykonane] w postaci rekojeSci, zawiera-
jacej walek obrotowy b, ktéry stanowi
badZ koniec gietkiego walka, badz tez ko-
riec walka silnika (nieuwidocznionego na
rysunku), umieszczonego w gérnej czeSci
estony a. Walek b posiada na koficu zgru-
biong nasade ¢, zaopatrzong w rowek Sru-
bowy d o skoku np. 8 — 10 mm.

Do rowka d siega trzpieniek prowadni-
czy e suwaka f, zaopatrzonego na dolnym
konicu w uchwyt igliczny g. Uchwyt iglicz-
ny g jest zaopatrzony w pewng liczbe iglic
h, ktére przy najwyzszym polozeniu su-
waka sa wciggniete do ostony a, natomiast
przy najnizszym jego polozeniu wystaja z
oslony a na dlugo§é skoku rowka d. Wa-
lek b i suwak f sg prowadzone w lozys-
kach 4, przedstawionych schematycznie.

Ruch obrotowy watka b i nasady ¢’

przenosi sie za poSrednictwem rowka Sru-
bowego d i trzpienka prowadniczego e na
suwak f jako ruch postepowo-zwrotny, tak
ze iglice h, osadzone w obsadzie iglicznej g
na koncu suwaka f, przebijajg kanaliki,
gdy przyrzad ten posuwa sie recznie po
powierzchni rdzenia.

Oslona a moze byé wykonana np. w po-
staci rekojesSci znanych maszynek do strzy-
zenia wlos6w i moze posiadaé podobny na-
ped. Poniewaz w takich przyrzadach moz-
na tatwo osiggnaé 2 000 obr/min, to znaczy
2 000 skok6w obsady iglicznej, przeto ma-
jac pieé¢ iglic w obsadzie mozna w ciggu
minuty wykonaé 10 000 kanalikéw. Oczy-
wiscie liczbe te mozna zwiekszaé dowol-
nie, gdyz obsade igliczng mozna zaopa-
trzyé w dowolng liczbe iglic.

Srednica kanalikéw wykonanych w
rdzeniach wydrazonych moze wynosié nor-
malnie 0,1 — 0,2 mm, jako za$§ najko-

-rzystniejszy wymiar przyjmuje sie §rednio

0,15 mm.

Kanaliki o takim wymiarze dajg pew-
no$é, ze odlewany metal nie wejdzie do
nich.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu rdzeni do wytwa-
rzania wydrazonych odlewéw metalowych
dowolnego ksztaltu, znamienny tym, ze
odlewa sie je z mulu w formach rdzenio-
wych w postaci wydrazonych, porowa-
tych, posiadajacych ostre krawedzie i roz-
padajacych sie w wodzie ndzeni, ktére pod-
czas wysychania kurcza sie i odstajg od
$cianek formy rdzeniowej, po wysuszeniu
za§ sg sztywne i wytrzymale na dzialanie
ciepta.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze mul wytwarza sie z materialéw
nieorganicznych.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze sklad chemiczny mutu dobiera
sie tak, aby rdzenie podczas odlewania
metalu kurczyly si¢ przynajmniej tak sa-
mo, jak metal, lub nawet szybciej.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze sklad chemiczny mutu dobiera
sie tak, aby rdzenie pod dzialaniem ciepla
odlanego metalu spiekaly sie, wskutek cze-
go spieczone rdzenie zostajag skruszone
podczas krzepniecia metalu.

5. Sposob wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, Ze mul miesza sie z nierozpusz-
czalnym w wodzie i nie laczacym sie¢ z mu-
lem materiatem, ulatniajacym sie w sto-
sunkowo niskiej temperaturze, np. z naf-
taling, ktéra ulatnia sie badz podczas su-
szenia rdzenia, badZ tez podczas odlewa-
nia metalu.

6. Sposéb wedlug zastrz. 5, znamien-
ny tym, ze materialu ulatniajacego sie¢ w



niskich temperaturach dodaje sie do muiu
w takim stosunku procentowym, aby
rdzen po ulotnieniu sie danego materialu
posiadat pozadang porowato§é.

7. Sposbéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze w jeszcze plastycznym goto-
wym rdzeniu przebija sie pewng liczbe ka-
nalikow o malej Srednicy w celu umozli-
wienia swobodnego odprowadzania gazéw
wywiazujacych sie z metalu przy odlewa-
niu go.

8. Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 7, znamienne tym, zZe
posiada oslone (@), wykonang w postaci

rekojesci, w ktérej umieszczony jest wa-

lek (b), zaopatrzony w nasade (c¢), oraz
suwak (f), zaopatrzony w uchwyt iglicz-
ny (g), podtrzymujacy pewnga liczbe iglic
(h).

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 8, zna-
mienne tym, ze suwak (f) jest zaopatrzo-
ny w trzpieniek prowadniczy (e), ktéry
jest przesuwany ruchem zwrotnym za po-
mocg rowka Srubowego (d), wykonanego
w nasadzie (¢) obracajacej sie z duza
szybkoscig.

Johannes Croning.
Zastepca: inz. F. Winnicki,
rzecznik patentowy.
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