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Przedmiotem niniejszego wynalazku
jest sposob wytwarzania rur zapomoca od-
lewu odsrodkowego wedlug patentu Nr
221788, a zwlaszcza sposdb przygotowywa-
nia formy metalowej, stuzacej do takiego
codlewu i ochtadzanej z zewnatrz tak, iz
iloéci ciepta, przechodzace ze stopionego
metalu na powierzchnie formy, stykajace
sie¢ z metalem, jako tez i przez sciamki for-
my wzdluz jej czesci cylindrycznej, sa
bardzo wielkie. Otrzymuje sie dzieki temu
rury o lepszych wlasciwosciach, niz rury,
otrzymywane sposobami znanemi.

W urzadzeniu, stuzacem do wykonywa-

nia sposobu wedlug niniejszego wynalaz-
ku, sa zastosowane narzady, zapomoca
ktorych na wewnetrzne powierzchnie for-
my, przed doplywem stopionego metaluy,
natryskuje si¢ powloke ze sproszkowanego
materjalu powlokowego, ktérej dtugosé
odpowiada dlugesci cylindrycznej czesci
formy. Do wytwarzania tej powloki stosu-
je sie strumienn gazu. Sposéb wedlug wy-
nalazku nadaje si¢ do wykonywania zwla-
szcza przy uzyciu form, do ktérych sto-
piony metal doprowadza sie z obracajace-
go si¢ koryta.

W patencie Nr 22 788 opisane jest wy-



twarzanie na wewnetrznej cylindrycznej
powieszghni formy powlokijz drobno roz-

dzielonégo materjalu zapdmoca strumie-.

nia, gazu§ d.ziall'ajqééﬁé kolefho rie. poszcze-

golne czgsci tej powierzchni, poczem do- -

piero metal styka si¢ z ta czescia po-

wierzchni, ktéra juz posiada powloke. Me- °

tal doprowadza si¢ zapomoca narzadu do-
plywowego o kszialcie koryta lub podob-
nym, przesuwanego wzgledem formy tak,
iz warstwy metalu ukladaja si¢ wzdtuz li-
" nji srubowej. Nakipdanie warstwy powlo-
kowej jest dokonywane zapomoca przesu-
wajacego si¢ strumienia gazéw tuz przed
doprowadzaniem metalu. Zaleia tego spo-
sobu polega na tem, iz stopiony metal sty-
ka sie z kazda czeécia powierzchni formy
natychmiast po wytworzeniu na niej po-
wloki, a wiec zanim uloinig si¢ warstwy
gazu, pochlonigte materjatem powtoko-
wym. Inng zalets tego sposobu jest znacz-
ne zmniejszenie mozliwosci powstawania
miejsc niepokrytych materjalem powtoko-
wym lub pokryiych niedostatecanie.

Jak wynika z patentu Nr 22 788 osigga
si¢ dobre wyniki przy odlewaniu rur, jezeli
wytwarza si¢ powloke o gruboéci nie wigk-
szej, niz -grubos¢, wystarczajaca do poia-
danego opodznienia przeplywu ciepla ze
stopionego metalu na powierzchnig formy,
jako tez jezeli przy stosowaniu zelaza na-
krzemionego, jako materjalu powlokowe-
go, doprowadza si¢ jego czastki w ta-
kiej ilosci, aby przy réwnomiernem i gg-
stem ich rozdzieleniu na powierzchni for-
my wytwarzala sie powloka o grubosci
0.0075 mm. Niezaleznie zas od materjatu,
z ktérego wytwarza si¢ powloke, nie jest
rzecza pozadana, o ile materjal ten jest
rozdrobniony i suchy, aby przy réwno-
miernem i gestem rozdzieleniu go na po-
wierzchni formy gruboé¢ powloki przekra-
czata 0.025 mm. Wedlug wymienionego
patentu dzialanie strumienia gazu regulu-
je sie tak, aby czastki materjalu powtoko-
wego osiggaly tak wielka szybkosé, iz przy

padaniu na powierzchnie formy osadzaly
si¢ na niej, przyczem jednak sita uderze-

.nia sirumienia gazéw o powierzchnig for-

my wihna byé uregulowana tak, azeby nie
powodowata odrywania si¢ od niej osa-
dzonych juz czastek materjalu.

Zalete sposobu wedlug wymienionego
patentu stanowi pokrywanie powierzchni
formy stopionym metalem bezposrednio po
‘wytworzeniu powtoki.

Proby wykazaly jednak, iz osigga sie
rowniez korzystne wyniki pray odlewaniu
rur, jezeli powloka z drobno rozdzielone-
go, suchego materjadu zostanie wytworzo-
na dzialaniem strumienia gazéw réwno-
czes$nie na calej cylindrycznej powierzchni
formy, a mianowicie zanim stopiony meial
doptynie do tej czesci Sposob wedlug wy-
nalazku polega wiec na doprowadzaniu
dzialaniem strumienia  gazéw drobno
sproszkowanego suchego materjalu na cata
cylindryczna powierzchni¢ wirujacej for-
my, poczem nadaje si¢ tej formie ruch ob-
rotowy z .szybkoscia, konieczng przy odle-
waniu odsrodkowem, i doprowadza si¢ na
powierzchni¢ formy metal stopiony.

Powltoke mozna otrzymaé w rozmaity
spos6éb, np. w sposéb, opisany w patencie
Nr 22 788. Korzystnie jest, jednak, stoso-
wa¢é do tego celu strumien gazéw o diugo-
$ci odpowiadajgcej dlugosci cylindrycznej
cze$ci formy i nadaé temu strumieniowi
taki kierunek, aby czgstki materjalu po-
wlokowego byly naktadane na kolejno po
sobie nastgpujace cze$ci wewnetrznej po-
wierzchni formy, a mianowicie wzdluz ca-
tej dlugosci jej czesci cylindrycznej. Prze-
bieg ten madaje si¢ zwlaszcza w tym przy-
padku, gdy stopiony metal doprowadzai sig
do formy z koryta, wprowadzanego de
formy i umieszczanego wzdtuz calej dlugo-
$ci cylindrycznej czesci formy. W ten spo-
s6b catkowita powierzchnia formy zostaje
w przeciagu krétkiego czasu pokryta po-
wloka, a metal moze byé¢ doprowadzamy
natychmiast po wytworzeniu tej powhoki.



Wymienione okresy przebiegu stanowia
rowniez ceche sposobu wedlug wynalazku.
Korzysine wyniki osiaga sie, jezeli gru-
bos¢ powtoki nie przekracza grubosci, przy
ktorej osiaga si¢ opéznienie przeplywu cie-
pla stopionego metalu na forme, najko-
rzystniejsze pod wzgledem jakosci otrzy-
manego odlewu. Przy stosowaniu zelaza
lanego o takim skladzie, iz przy zetknigciu
si¢ zelaza z ochtodzona powierzchnia for-
my nasigpuje jego hartowanie sig, grubosé
powloki powinna zapobiegaé hartowaniu.
Odlewanie powinno byé dokonywane
natychmiast po wytworzeniu powloki, po-
niewaz powloka, otrzymana zapomoca
strumienia gazdéw, traci swe wlasciwosci,
powodujace opdznienie wymiany ciapla, je-
zeli stopiony meial nie zetknie sie z po-
wloka natychmiast po jej wytworzeniu. Je-
zeliby okres czasu pomigdzy wytworze-
niem powloki a odlewaniem byt zbyt wiel-
ki, konieczne byloby stosowanie powloki o
wielkiej grubosci, przyczem zachodzilaby
moznos¢ powstawania peknigé w powloce.
Z jednej strony nalezy wigc stosowaé po-
wlok¢ o grubosci nie mniejszej niz gru-
bosé, przy ktorej zapobiega si¢ hartowaniu,
z drugiej za§ — powloki o duzej grubosci
pekaja latwiej. Przeprowadzone préoby wy-
kazaly jednak, iz przy stosowaniu obraca-
jacych si¢ koryt do doprowadzania meta-
lu, metal ten, natrafiajac na powloke, nie
powoduje ani przesuwania si¢ czastek po-
wloki, ani.tez peknie¢ powloki, mozliwe
wigc jest wytwarzanie w tym przypadku
powloki o wigkszej grubosci, niz przy uzy-
ciu koryt przesuwnyich. :
Urzadzenie do przeprowadzania sposo-
bu wedlug wynalazku sklada si¢ z wiru-
jacej formy, dyszy, doprowadzajacej stru-
mienn gazu wzdtuz catej dlugosci formy, z
obracajacego sig zbiornika drobno rozdzie-
lonego, suchego materjalu powlokowego i
ze zbiornika na metal stopiony, przyczem
zbiornik ten posiada najkorzystniej ksztatt
obracajacego sig koryta. Zbiornik na mate-

rjal powlokowy jest tak umieszczony
wzgledem dyszy, iz przy obréceniu mate-
rjal miesza si¢ z gazem wzdluz calej dlu-
gosci jego strumienia.

Na rysunku uwidocznione sa, pm'zykrlady
wykonania urzadzenia, stuzacego do prze-
prowadzania sposobu wedlug wynalazku,
przyczem fig. 1 przedstawia forme do od-
lewania rur w rzucie pionowym i czgscio-
wym przekroju podluznym; fig. 2 — w
przekroju wzdluz linji 2 — 2 na fig. 1;
fig. 3 — w przekroju wzdtuz linji 3 — 3
na fig. 2; fig. 4 — w przekroju poprzecz-
nym, forme z korytem do materjatu powto-
kowego o odmiennem wykonaniu; fig. 5 —
koryio to w rzucie pionowym, i fig. 6 —
w przekroju poprzecznym inng odmi-ane
wykonania takiego koryta.

W ostonie A, ktéra w celu ochtadzania
formy jest napelniona woda, umieszczona
jest forma wirujaca B, ktérej korce sa
przeprowadzone przez sciany czotowe o-
stony i sa osadzone w tych scianach. For-
ma jest obracana silnikiem C za posred-
niciwem przekladni cL Wzdtuz szyn D’
przesuwa si¢ wozek D, sluzacy do wpro-
wadzania obracajacego sig koryta E do
formy. Dlugos¢ koryta E jest nieco wigk-
sza, niz dlugoéé¢ cylindrycznej czesci for-
my B. Do obracania koryta, ktére po na-
pelnieniu go metalem stopionym zostaje
zréwnowazone ciezarem G, stuzy rekojesé
F. Na wspornikach H, H, przymocowanych
do koryta E na jego powierzchni przeciw-
legtej krawedzi, wzdluz ktérej metal sto-
piony odplywa z formy, osadzone jest ko-
ryto I (fig. 1 — 3) o ksztalcie litery V.
Koryto I posiada taka dtugosé, iz po zupel-
nem wprowadzeniu koryta E do wnetrza
formy koryto I ciagnie si¢ wzdluz catej
czesci cylindrycznej formy i wystaje nieco
poza przedni koniec tej czesci. Do dolnej
krawedzi koryta I przylaczona jest dysza
J, doprowadzajaca do wnetrza koryta gaz
lub powietrze przez otwory J‘. Oddalenie
jednego otworu od drugiego jest tak male,



iz otrzymuje si¢ nieprzerwany strumieri
gazu.

Rownomierny doplyw gazu do koryta
I osiaga sig, jezeli na gaz podczas odpty-
wania z oiworéow J° dziala pewne cisnie-
nie. Do tego celu stosuje si¢ takie wymia-
ry przekrojéw poprzecznych otworow J',
iz ich suma jest znacznie mniejsza niz wy-
miar przekroju poprzecznego dyszy J, o-
raz reguluje si¢ preznosé gazu, doptywaja-
cego do dyszy. Jest rzecza korzystna, je-
zeli suma przekrojéw poprzecznych otwo-
réw J° odpowiada potowie przekroju po-
przecznego dyszy. Gaz pod ci$nieniem do-
plywa do dyszy ze zbiornika K' przez
przewod K, zaopairzony w zawor K2. Li-
tera L oznacza materjal powlokowy.

Przy wykonaniu wedtug fig. 4 i 5 kory-
to na materjal powlokowy posiada pozio-
me dno L2, Otwory J! sa wykonane w §cia-
nie pionowej I3, strumiern gazu jest wiec
réwnolegly do dna I2.

Koryto M, przedsiawione na fig. 6, po-
siada dysze J, przymocowang do krawedzi
koryta, wzdtuz ktérej lub w niewielkiej od-
legtosci od ktérej materjal zostaje odpro-
wadzony. Strumien gazu, odptywajacy
przez otwory j', dziala ponizej wymienio-
nej krawedzi koryta w kierunku bocznych
powierzchni formy. Na rysunku koryto
jest przedstawione linjami pelnemi po ob-
réceniu go i przy rozpoczeciu doprowadza-
nia materjatu do strumienia gazu, podczas
gdy linje przerywane uwidoczniaja kory-
to w polozeniu nieczynnem.

Przy przeprowadzaniu sposobu wedlug
wynalazku koryto E (fig. 1 — 3) jest na-
pelniane zewnatrz formy B stopionym me-
talem, a koryto I — réwnomiernie na calej
dtugosci — sproszkowanym materjatem
powtokowym. Nastepnie przesuwa si¢ wo-
zek D tak daleko, az koryta E, I ustawia
si¢ wzdluz catej cylindrycznej czesci for-
my i beda wystawaly nieco poza przedni
koniec tej czesci. Formie nadaje si¢ ruch
obrotowy przed wprowadzaniem koryta

lub po wprowadzeniu go. Ze zbiornika K
doprowadza sig¢ przez przewdéd K! sprezo-
ne powietrze, ktére, doplywajac przez o-
twory J* do koryta I, porywa czastki ma-
terjatu L i osadza je na powierzchni formy
B. Osadzanie to jest dokonywane kolejno
wzdluz powierzchni formy lub pasami na
calej dlugosci wewnetrznej powierzchni
cylindrycznej czesci formy tak, iz otrzy-
muje si¢ po uplywie pewnego okresu czasu
na tej powierzchni powloke o réwnomier-
nej grubosci. Nastepnie zamyka sie zawor
K? i obraca sig koryto E zapomocy rekoje-
éci F, tak iz do wewnetrznej powierzchni
wirujacej formy doplywa stopiony metal.

Urzadzenie, przedstawione na fig. 41 5,
dziata podobnie jak urzadzenie wedlug fig.
1 — 3. Napetnianie koryta M, uwidocznio-
nego na fig. 6, uskutecznia si¢ réwniez w
sposob, opisany w odniesieniu do koryta
wedlug fig. 1 — 3, podczas gdy w celu
doprowadzania materjalu powltokowego
do strumienia gazu koryto M zostaje obré-
cone. Czastki materjalu powlokowego
przylegaja do powierzchni formy, ku kté-
rej skierowany jest strumienn gazu, a to
dzieki przyczepnosci i sile odsrodkowe;j,
powstajacej przy obracaniu formy. Najko-
rzystniej dzialaja powloki o malej grubo-
§ci, przy ktérych stosowaniu przyczepnoéé
pomiedzy czastkami materjalu a po-
wierzchnia formy oraz pomiedzy poszcze-
gélnemi czastkami materjalu jest tak wiel-
ka, iz czastki te przylegaja do powierzchni
formy nawet w tym przypadku, jezeli sie
ona nie obraca.

Metal stopiony nalezy doprowadzaé¢ na
powierzchnie formy mozliwie natychmiast
po wytworzeniu powtoki.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania rur zapomocy
torm do odlewu odsrodkowego, ochtadza-
nych z zewnatrz, wedlug patentu Nr 22 788,
przy ktérym stosuje si¢ obracajace siz ko-



ryto o dtugoéci, odpowiadajacej w przybli-
zeniu catkowitej dtugosci formy, i powloke
z drobno rozdzielonego materjalu na we-
wnetrznej cylindrycznej powierzchni for-
my, znamienny tem, ze strumieniowi gazow
nadaje si¢ dlugosé¢, odpowiadajaca w przy-
blizeniu dlugoséci cylindrycznej czesci for-
my, przyczem naklada on powloke réwno-
cze$nie na catkowitej dtugosci tej czesci.

2. Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 1, posiadajace zbior-
nik na materjal powlokowy o dtugosci, od-

powiadajacej dtugosci cylindrycznej cze-
$ci formy, znamienne tem, ze zbiornik po-
siada dysze (J) do gazéw, doprowadzaija-
cych materjat powlokowy ze zbiornika na
powlekana powierzchnie formy.

International de Lavaud
Manufacturing
Corporation Limited.
Zastepca: Inz. H. Sokal,

rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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