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Wynalazek niniejszy dotyczy odśrodko¬
wego odlewania rur i nadaje się zwłaszcza
do zastosowania w razie użycia form,
ochładzanych z zewnątrz, może być jednak
stosowany przy użyciu form każdego ro¬
dzaju. . , I 1 I i

Przedmiotem wynalazku jest również
urządzenie do przeprowadzania tego spo¬
sobu, przy którym wewnętrzną powierzch¬
nię formy poddaje się przed odlewaniem
takiemu traktowaniu, iż otrzymuje się rury
o bardziej korzystnej strukturze i właści¬
wościach, niż struktura i właściwości rur,
otrzymywanych dotychczas. W tym celu
wewnętrzną powierzchnię formy pokrywa

się cienką powłoką sproszkowanego matę-
rjału w kształcie zwojów śrubowych, za¬
chodzących jeden na drugi, i to bezpośred¬
nio przed zetknięciem się stopionego meta¬
lu z tą powierzchnią, przyczem powłoka
ta posiada w przybliżeniu jednakową gru¬
bość.

Otrzymana rura nadaje się bezpośred¬
nio do obróbki na całej cylindrycznej po¬
wierzchni i posiada wielką wytrzymałość
na uderzenia, przyczem szczeliny, powsta¬
jące przy ewentualnem pękaniu rury, po¬
siadają przebieg powikłany, a nie linji
prostej, jak to bywa w obecnie wyrabianych
rurach. Rura według wynalazku posiada



również strtdłtorę1 odmienną, titi struktury
znanych rur, otrzymywanych znanym spo-
Spbetn odśrodkowego odlewania,

ł Rury według^ wynalazku moiłna wyra¬
biać ze stopów żelaznych; znaj dujących
się w handlu i nadających4 się do odlewa¬
nia rur, a więc z surowców tanich.

Sposób pokrywania powłoką wewiigfez^
nej powierzchni formy, służącej do ccffieK
wania rur, jest już znany, jednak nie dsewkf
on zadowalających rezultatów, zwłaszcza
z powodu tirudnościi równomiernego roz¬
dzielania materjału powłoki. Powłoka we¬
dług wynalazku jest wykonywana* z mar
terjału luźnego, suchego* i sprosfckjDYtóiiego,
który nie zmienia swej spoistości podczas
odlewania i umożliwia otrzymywanie rury
o równomiernej i pożądanej strukturze.
Powłoka tego rodzaju nie była dotychczas
znana.

Przeprowadzone próby wykazały, że
powłoka z suchego sproszkowanego mate¬
rjału, która nie pokrywa całkowicie po¬
wierzchni wewnętrznej; formy/,-., może się
łatwo przesuwać po tej powierzchni,, jeżeli
okres czasu stykania się powłoki z po¬
wierzchnią przed pokryciem jej< metałtem
stopionym jest zanadto długi. Przesuwanie
się to jest tern łatwiejsze, im większa jest
grubość powłoki. Stopiony metal, natrafia¬
jąc na powłokę, stara się przesunąć jej
cząsteczki tak, że powstają na powierzch¬
ni formy przestrzenie niepokryte powłoką,
co powoduje wytwarzanie się na po¬
wierzchni rury miejsc twardych i szorst¬
kich.

Rury, otrzymane w formach^ pokrytych
na wewnętrznej powierzchni znanemi po*-
włokami, nie posiadają cech- ru« według
wynalazku* Sposób według wyjnałłaeku. pod¬
lega na tern, iż na wewnętrznej powierzch¬
ni formy tuż przed; zetknięciem się jej ze
stopionym metalem wytwarzana jest stop¬
niowo powłoka ze sproszkowanego mate¬
rjału. Powłokę tę? narzuca silę zapoitiocąi
gazów bez przerwy na części powierzchni

formy, na które natryskiwany jest następ¬
nie metal stopiony. Strumień ten powinien
działać z taką siłą, aby szybkość przepły¬
wu cząstek umożliwiała doprowadzanie ich
na powierzeftnię formy pomimo, iż gazy
zbliżają się do-tej powierzchni ze stosunko¬
wo małą szybkością. Materjał powłokowy
należy wprowadzać w strumień gazów z
tfóWnomierną szybkością, przy której otrzy-
ititrje się powłokę w przybliżeniu o jedna¬
kowej grubości. Powłoka, wytworzona w
tieit sp<5So&(, posiada wielką wytrzymałość
na działanie stopionego metalu, a nawet
przy bardzo- niesmacznej grubości jest ona
równomierna* dzięki czemu zapobiega się
powstawaniu twardych miejsc w odlanej
rurze. Przypuszczalnie powyższe zjawisko
jest wywoływane przez to, że cząstki po¬
włoki są jakby pokryte błoną z gazów,
która przez pewien, znaczny okres czasu
po wytworzeniu powłoki tworzy jej część
składową i zapobiega zbyt szybkiemu
ochładzaniu się odlewu, a więc jego utwar¬
dzaniu się i powstawaniu niepożądanej
steufctury w maierjale rury.

Inną cechę wynalazku stanowi określe¬
nie okresti czasu pomiędzy wytwarzaniem
powłoki na powierzchni formy i zetknię¬
ciem się. tej powierzchni ze stopionym me¬
talem. Okres ten, podczas którego powłoka
nie jest pokryta metalem, nie powinien
przekraczać 6 sekund; przy krótszym okre¬
sie osiąga się jednak lepsze wyniki. Najko¬
rzystniej kierować jest strumień gazów tak,
aby cząstki majterjału powłokowegb osa¬
dzały się na tej części powierzchni formy,
która znajduje się bezpośrednio obok czę¬
ści, pokrywanej w tym' momencie stopio¬
nym metalem. Dzidki temu powłoka styka
się z metalem natychmiast po1 \ey utworze¬
niu.

Strumień gazów powinien dbprowadzać
cz^srtdr matojahr powłokowego na niepo-
krrytąi powierzchnię fosrmy, przyczem jmk-
nak nalfefy możliwie zapobiec zetknięciu
91^ tychf czystek z dopływającym metalem
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łltb z pytałem, »)ui osadzonym na ^po-
cwu&mcimi i&rmy. Powody, idla :któryffc
steuniiein »gaau nadeży kiecowaćicu częśdioip
p*wiftr*chm tformy, drtóre maptępiMe aosieąą
nattychjaiafrt pokryte metalem, *ą \gar
tfięptcfcce. Im dłuiżej >powiołca toster
je <i^ł pameracłmi formy, zanim aer
tkfńe jię ona z metalem, item aviąk-
s«e jest niebezpieczeństwo lUsAadzenia
ppwidki .względnie <jaj pigpwiwagpaa *się, *joq
powodttje, źe <niektó*e iosęśpi coatuecaabro
pozosta^ją aiepakrtyte tpowłeką, ^otrzymana
r.uiSL posiada więc niepożądane ^właściwo¬
ści. Przeprowadzone próby wykazpiy, iiź
dkuteczność powłoki ^eątdem maiejsza, mv
wed^czy iitrsymaiuu^ej^ im wiąk-
szy jaet okres czasu pomiędzy oakkda-
mam powłoki a /osądzaniem jaoetalu. Prey-
fmszcmtknie ^MKjhkwaięfca aostaj^ Ańofoka $a-
«owaf iktora .ołaoza cząstki jmaterj^dfu p^
włokowego w chwili osadzania się igo na
powierzchni formy i rprzylega ido tydh czą-
siakpraAYdepodpbnie jedynie przez vbardzo
JfMkLokiw iczara.

Wpajaną cechę wynalaakn istaraxwd .dobór
grubości cwasstwy fncwłokewej. jZatteóy ©na
od ilości mMgnjrihi, *dopaowadfcafliegp :&>
sftiumienia jgą»owe^o i nftyhęfYTpie namuca-
aego na powierzchnie ^iowny podcoas (odle¬
wania. Ponieważ w tym aatatnim akcesie
działa /jeszcze iprąd <p*mietrza, Jctóry nie¬
wątpliwie porywa części j&prąsdkowa-
nego materiału, doprowadzanego aa-
ppmęcą strumienia gazowego, nie jnmż-
iUl «anaczyć zgony ^nubości powło¬
ki Apcąy pewnej oznaozonej iksści ona-
terjału. W praktyce, Jaktteż przy prae-
proMiadzanych próbach, ckaaoło się jed¬
nak, że \tiiokorzystne <jcsst doprowadzanie
sproszkowanego materjału ,w ilości więk¬
szej, niż ilość konieczna jdo .wytworzenia
pp^kiki o grithoaci 0i025 mm, ;j©źeli*sa1ai ta
ilość (zejtfejnie mą z ^owieiaicbnią immy.
Ikfść jdoprotwadzanego ^naferjaahi spcmanm
hyć możliwie wraiejisza, niż ak>ść >wymienio-
m, A^oąoa^o^wybwa^^

bofei jD.p2&:ittja. iłaść *a jzaicży od wxd»|H
fltosowaaafigo mai«r>eftu, m«źe rbyć vje^cwtk
łatwo usidlana. Pray Łfuatasowariiłi ^jako
jp#tarj^tu 4»i^<iQQwerge^ pro«iu żakza
saskiaaiakmflg^ qpk»eGhDdfeqGago >przez jsiio
o 42 jo^Modadh na 4|{cnv /osiąga się dbardz»
korzystne wyniki, jeżeK wprowadzi się do
strunnkcnia gazawag® iakie J^ści rpiiofiśku
z żelaza nakraeraicwtego, aby (powitała pór
jołoka 10 igraibeści rGb€fi^5 fam, f^d -warun¬
kiem, że całkowita ilość >ma*trjąfei pozo¬
staje iwiformifc.

/Ibśćtte !J«st amiaraia i >w^nosai^rzy ato*
dowsaaiui

iJlinhi porodladwwMK5J /QiK2§
łokjkiu <Qdł22p inom
magnetytu -0jO125 >mna
Saelaza magnezowego ;Q.ttb75 taroi
cynkono-krzemo^manganu 0*0035 ima
jatki O^JZftO mm
węgla kamiennego i9.Q25 mmi

Próby wykazały, Aż im większa jest
^la^bość^MW^iwy! :tęiu4i^wi^j>»¥tó^fcyc ona
usakod^ona, ppzypzem pray .zafltoSfO^wiiu
iwacadiw p josró^j^ej rgtiubi^ścii faater<jai <ru^y
p^iada jkpaaą ;atrukturrę.

Pu»y iodtówiłiniu ąw ItóeŁfefcwwycJj, >w
tóóryfn Jp gMs&ypftdku f^wroa /pcńi^ą w
końcu .^to^owate ^(^os^^zenia ^nakształt
dz,wona), powłiJsa ^ia tej )tm$mtw$&] m^-
«ii mię sjwadipna jbyp .tek jirpwiio«ni^rjm, jak
W ^»&ęś«i o^Mfiyicwetj, >ponię(waż #ięś&r
rury na końcu kielichowym jest \więk$z»y.
Bu^by 3^kft»«lfey, iż oteziymwje taię ^ą^wa-
«la jąoą-p^Wekę joa ?tońcu rfonny, fi^lKWiA-
4ftiącym akidlfadw^i, >ężMi iStrjgtfiuęń g$v«4w
\iwaz^iO»ą3*ęR^«I»i: njfttwj#iliilHWł«fcpwr^r
gO/dfi^WY^zai^ cfe) c^lści JfefWy P^WW-
dfisy ikwoęm jrozjseweqnym a >cz^jią^py-
l«wiryc»ą fcuż tf»ra»d r«Aepo^eP«^i4A|>rO'
^aidzaniaiiwłalu^w^tem

Ścianka rury, otrzy»iftn^j r«P§iofe«m-*l(^'

arodkoM5^h ¥Wi»tw /Rwrfe^aipw^, a
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mianowicie z warstwy zewnętrznej i war¬
stwy wewnętrznej. Warstwa zewnętrzna
stanowi co najmniej .% grubości całej
ścianki rury. Warstwa ta składa się z gę¬
stych, splecionych ze sobą i krzewiastych
kryształków ferrytu i perlitu lub z samego
perlitu, przyczem jej budowa nie jest rów-
nokierunkowa. Kryształki te są symetrycz¬
nie rozdzielone zarówno w kierunku po¬
dłużnym warstwy, jako też w kierunku jej
promieni, przyczem w mieszaninie eutek-
tycznej nie tworzą się warstwy cementytu
i austenitu w rozmaitych okresach rozkła¬
dania, oznaczone jako powierzchnie twar¬
de. Pod symetrycznem rozdzieleniem
kryształków należy rozumieć, iż we wszel¬
kich przekrojach poprzecznych warstwy
krzewiastej ilość, rozdział i wielkość
kryształków są jednakowe, pomimo iż
kryształki krzewiaste posiadają dążność
do posiadania w wewnętrznej części tej
warstwy mniejszych rozmiarów i znajdo¬
wania się w mniejszej ilości, niż w części
zewnętrznej tej warstwy.

Inną cechę zewnętrznej warstwy krze¬
wiastej stanowi, iż węgiel wydzielony znaj¬
duje się w tej warstwie w postaci małych
cząsteczek lub skupień takich cząsteczek,
w odróżnieniu od płytek grafitowych, ce¬
chujących warstwę wewnętrzną rury. 0-
prócz tego ilość węgla związanego w war¬
stwie zewnętrznej, w stosunku do całkowi¬
tej ilości tej warstwy, jest znacznie mniej¬
sza, niż takaż ilość w warstwie wewnętrz¬
nej rury.

Warstwa wewnętrzna składa się z fer¬
rytu i perlitu lub z perlitu, zawierającego
płytki grafitu o małych rozmiarach i nie-
wykazującego prawie żadnych kryształków
krzewiastych. Oprócz tego warstwa we¬
wnętrzna zawiera na jednostkę powierzch¬
ni większe ilości związanego węgla w sto¬
sunku do całkowitej ilości warstwy, niż
warstwa zewnętrzna.

Ilość związanego węgla w ściance cylin¬
drycznej części rury według wynalazku w

stosunku do całkowitej ilości niaterjału fu¬
ry zależy od składu metalu odlewanego i
grubości ścianki rury. Tym warunkom od¬
powiadają więc również ilości związanego
węgla warstwy wewnętrznej i zewnętrznej.
Różnica pomiędzy temi ilościami zmienia
się nieco wraz ze składem metalu i grubo¬
ścią ścianki, rury. W rurze np. o grubości
ścianki 9.5 mm, wykonanej ze stopu, za¬
wierającego: węgla 3.7%, krzemu 2.03%,
siarki 0.074%, fosforu 0.55%, manganu
0.56%, ilość związanego węgla warstwy
krzewiastej wynosi 0.16%, a warstwy gra¬
fitowej — 0.44%. Przy grubości ściany
16 mm ilości te wynoszą 0.11% względnie
0.29%. Próby wykazały, iż stosunkowo
mniejsze ilości związanego węgla w war¬
stwie krzewiastej, w porównaniu z takie-
miż ilościami w warstwie grafitowej, są
nadzwyczaj korzystne pod względem jako¬
ści rury.

Jak wynika z podanych przykładów,
całkowita ilość związanego węgla wynosi
poniżej 0.5%. Ta zawartość posiada rury,
stosowane w handlu, jednak w niektórych
przypadkach ilość ta może być większa, co
nie działa ujemnie na materjał rury.

Jak wspomniano powyżej, grubość ze¬
wnętrznej, krzewiastej warstwy powinna
wynosić co najmniej % grubości ścianki ru¬
ry; przy takiej grubości tej warstwy rury
posiadają pożądaną wytrzymałość na ude¬
rzenia i mogą być łatwo obrabiane. Przy
większej grubości warstwy krzewiastej wy¬
trzymałość na uderzenia zwiększa się. Ru¬
ry oi małej grubości ścianki posiadają war¬
stwy krzewiaste o większej grubości, niż
rury o wielkiej grubości ścianki, przy¬
czem grubość warstwy krzewiastej w
pierwszym przypadku odpowiada bardzo
częstoi połowie całkowitej grubości ścianki.

Rura, otrzymana sposobem według wy¬
nalazku, posiada przy badaniu jej pod mi¬
kroskopem strukturę następującą. Jak po¬
wyżej wymieniono, warstwa zewnętrzna
rury składa się z gęstych, splecionych ze
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sobą, krzewiastych kryształków z ferrytu i
perlitu lub perlitu, przyczem budowa tych
kryształków, które zawierają małe cząstki
węgla lub skupienia takich cząstek, nie
jest równokierunkowa. Wairstwę wewnętrz¬
ną cechują płytki z grafitu oraz drobne
płytki z fosforku żelazowego i mieszaniny
eutektycznej tego fosforku lub z miesza¬
niny eutektycznej fosforku żelazowego.
Kryształki krzewiaste przy zewnętrznej
powierzchni rury są małe i zwiększają się
ku warstwom wewnętrznym, podczas gdy
ilość ich zmniejsza się. Warstwa wewnętrz¬
na składa się z perlitu i ferrytu lub z fer¬
rytu i zawiera płytki z mieszaniny eutek¬
tycznej fosforku, przyczem rozmiary ziar¬
nek' i płytek zwiększają się ku ściance we¬
wnętrznej rury. We wszystkich warstwach
znajdują się drobne cząstki i płytki grafi¬
towe.

Urządzenie do wykonywania sposobu
wedłttg wynalazku jest podobne do znanych
urządzeń, stosowanych do odlewania od¬
środkowego rur, w których narząd dopły¬
wowy jest nieruchomy, a forma wirująca
jest umieszczona na wózku, przesuwanym
w kierunku podłużnym urządzenia. W urzą¬
dzeniu według wynalazku narząd dopły¬
wowy posiada rurę do doprowadzania ga¬
zów, przyczem rura ta na końcu, znajdują¬
cym się przy otworze odpływowym na¬
rządu dopływowego, posiada dyszę, przez
którą strumień gazów o odpowiednim
kształcie i odpowiednich rozmiarach
dostaje się do wewnętrznej powierzch¬
ni pokrywanej formy. Dysza jest u-
mocowana na stałe w stosunku do otwo¬
ru odpływowego narządu dopływowego.
Korzystne jest takie umieszczenie dyszy,
aby odpływający strumień gazów natrafiał
naf powierzchnię formy w miejscu, znajdu-
jącem się bezpośrednio ponad miejscem, z
ktorem styka się metal. Położenie otworu
odpływowego narządu względem dyszy
powinno być takie, aby po całkowitem
wymięciu narządu do formy, to znaczy

taktem, aby położenie narządu odpowiada¬
ło końcowi rury lub kielicha, co najmniej
część strumienia gazów znajdowała się
przy końcu dzwonu. Urządzenie według
wynalazku posiada również narządy do do¬
prowadzania do rury strumienia gazów i
regulowanej ilości sproszkowanego mate-
rjału powłokowego

Na rysunku fig. 1 przedstawia schema¬
tycznie w rzucie pionowym i częściowo w
przekroju urządzenie do odlewania rur;
fig, 2 — w rzucie poziomym jego koniec,
na którym dopływa metal, jak również ru¬
rę do gazów i dyszę, przyczem część for¬
my jest uwidoczniona w t>rzekiio}u; fig,
3 — narząd dopływowy i rurę do gazów w
widoku zboku; fig. 4 — dyszę W rzucie pio¬
nowym i częściowo w przekroju wzdłuż
linji 4 — 4 na fig. 2; fig, 5 — część urzą¬
dzenia w przekroju wzdłuż liaji 5 — 5 na
fig. 2, przyczem uwidocznione jest położe¬
nie powierzchni zetknięcia się metalu i po¬
włoki z formą; fig. 6 — w perspektywie
część formy, na której metal i powłoka
osadzają się w przybliżeniu równocześnie;
fig. 7 — w rzucie poziomym i w podziałce
1 : 4 rurę dopływową do metalu przy roz¬
poczęciu odlewania i jej położenie wzglę¬
dem kielichowego końca rury o średnicy
150 mm, przyczem wewnętrzna średnica
cylindrycznej części formy wynosi 175 mm;
fig. 8 — urządzenie w przekroju wzdłuż
linji 8 — 8 na fig. 1, przyczem uwidocznio¬
ny jest narząd do doprowadzania materja-
łu powłokowego do rury do gazów; fig. 9«—
w przekroju poprzecznym wzdłuż linji
9 — 9 na fig, 8 i częściowo W rzucie pozio¬
mym narządy do regulowania ilości dopro¬
wadzanego materjału powłokowego; fig.
10 — w przekroju tylną część rury! do ga¬
zów i lej, przez który materjał powłokowy
dopływa do tej rury; fig. 11.'— w rzucie po¬
ziomym koniec odpływowy rury do) metalu
przy odmiennem wykonaniu dyszy; fig.
12 — w rzucie poziomym połączenie prze¬
wodu do powietrza! z przewodem do gazów
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i z dyszą; fig. 13 — częściowo w przekroju
podłużnym a częściowo w rzucie pionowym
rurę według wynalazku; fig. 14 — rurę tę
w przekroju wzdłuż linji 14 — 14 na
fig. 13; fig. 15 i 16 uwidoczniają sche¬
matycznie strukturę warstwy zewnętrz¬
nej i wewnętrznej rury przy powięk¬
szeniu pod mikroskopem, przyczem kry¬
ształki krzewiaste warstwy zewnętrznej
są przedstawione w przekroju wzdłuż
powierzchni, którą ustala się przy ba¬
daniach fotomikroskopowych. Kryształki
krzewiaste znajdujące się w takim prze¬
kroju poprzecznym są oznaczone! napisami.
Kryształki te składają się wprawdzie prze¬
ważnie z ferrytu, pomiędzy niemi znajdują
się jednak kryształki z perlitu. Również
cząstki węgla tej warstwy, jak też miesza¬
niny eutektycznej fosforku są oznaczone
napisami. Warstwa wewnętrzna (fig. 16)
składa się z ferrytu i perlitu, w których
osadzone są płytki z grafitu i mieszaniny
eutektycznej fosforku.

Na ramie A osadzona jest podstawa B
koryta B1, z którego stopiony metal dosta¬
je się do przewodu dopływowego C, umoco¬
wanego na podstawie B. Do obracania ko¬
ryta B1 służy cylinder fi2, pracujący pod
działaniem wody pod ciśnieniem. Przewód
C posiada na jednym końcu ustnik C1, za¬
gięty wibok i wdół. Forma wirująca D1 jest
umieszczona na wózku D i posiada na cy¬
lindrycznym końcu kołnierz d1, wystający
poza wewnętrzną powierzchnię formy, od¬
powiednio do grubości ścianki odlewanej
rury. Wózek D przesuwa się zapomocą kół
D po szynach A1, umieszczonych na gór¬
nej powierzchni ramy A. Do obracania
formy służy silnik Z)3 i przekładnia c/3.
Przesuwanie wózka osiąga się zapomocą
cylindra D4, w którym działa woda pod ci¬
śnieniem, i tłoka, którego trzon D5 jest po¬
łączony z wózkiem. Koniec Z)6 formy jest
rozszerzony stożkowato (nakształt dzwo¬
nu), przyczem przed odlewaniem umie-
śzczz się w tym końcu wkładkę i)7 (fig. 7).

Przestrzeń pomiędzy wewnętrzną po¬
wierzchnią czołową tej wkładki a; począt¬
kiem cylindrycznej części formy jest ozna¬
czona literą Z)8.

Gazy, np. powietrze, dopływają przez
przewód E, umieszczony na przewodzie
C, a mianowicie w jego otworze C2, znaj¬
dującym się na powierzchni, przeciwległej
zagiętemu końcowi ustnika C1. Dysza E1
jest połączona z przewodem E tak, iż gaz
płynie w kierunku powierzchni formy, ku
której skierowany jest ustnik C1. Dysza
jest wykonana tak, że gaz wraz ze
sproszkowanym materjąłem powłokowym
dostaje się na to miejsce formy, które na¬
tychmiast po osadzeniu się powłoki zostaje
pokryte roztopionym metalem, a więc miej¬
sce, które znajduje się tuż przed wykony¬
wanym zwojem warstwy metalowej- W tym
przypadku materjał powłokowy nie miesza
się ani z metalem, osadzanym na po¬
wierzchni formy, ani też z metalem, dopły¬
wającym do niej. Najkorzystniej umieszcza
się dyszę tak, aby każda część powłoki po
nałożeniu jej została natychmiast pokryta
metalem. Przy przeprowadzonych próbach
okazało się, że najlepsze wyniki osiąga się
przy użyciu dyszy, przedstawionej na ry¬
sunku. Przekrój poprzeczny dyszy, zmniej¬
sza się stopniowo od jej końca, połączone¬
go z przewodem E; dysza posiada więc
kształt stożkowy E2, przyczem posiada trzy
równoległe szeregi otworów Es, E4, E5, któ¬
rych rozmiary odpowiadają w sumie po¬
trójnemu rozmiarowi przekfoju poprzecz¬
nego przewodu E. Jest rzeczą korzystną,
jeżeli koniec zewnętrzny dyszy znajduje
się w niewielkiej odległości od części po¬
wierzchni formy, ku której jest ona skie¬
rowana. Odległość dyszy od tej części za¬
leży od rozmiaru kołnierza tf1, ponieważ
dysza przy wysuwaniu jej z formy musi
być przesunięta wzdłuż tego kołnierza. W
formach o wielkiej średnicy wewnętrznej
przyłącza się dyszę do przewodu E zapo¬
mocą rury E6 (fig. 11 i 12), zagiętej tak, iż
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dysza znajduje się w odpowiedniej odległo¬
ści od ścianek formy. Koniec przewodu E,
przeciwległy dyszy, jest zaopatrzony w
cylindryczny kanał F1, którego średnica
odpowiada średnicy przewodu E i którego
dysza F2 jest połączona za pośrednictwem
rury F5 ze zbiornikiem sprężonego gazu.
Przez lej i74, umieszczony w otworze F3 ka¬
nału F1, dopływają z odpowiedniego zbior¬
nika regulowane ilości materjału powło¬
kowego. Rura F5 jest zaopatrzona w ma¬
nometr, F6 i zawór F1 (fig. 1) do regulowa¬
nia ilości dopływających gazów.

Ważne jest również równomierne do¬
prowadzanie materjału powłokowego do
zbiornika, do przewodu E i do dyszy, aby
wytwarzana warstwa posiadała równomier¬
ną grubość. Dq tego celu służy urządzenie,
przedstawione na fig. 8 i 9. W dolnej czę¬
ści cylindra G obraca1 się tarcza G1, której
górna powierzchnia G2 posiada rowki, u-
możliwiające łatwe przesuwanie doprowa¬
dzanego materjału. Pomiędzy ścianą cylin¬
dra G a tarczą G1 umieszczone jest uszczel¬
nienie g1. Wał G3 tarczy G1 jest napędza¬
ny zapomocą silnika G4. Drążek G5, umo¬
cowany na tarczy G1 posiada ramiona G6,
połączone ze sobą pionowemi drążkami
G7, tworzące z niemi ramę, przesuwającą
materjał po tarczy G1. W ściance cylin¬
dra, w bardzo małej odległości ponad gór¬
ną powierzchnią tarczy G1, znajduje się
otwór G8, a na jednej z jego krawędzi pio-

C Si S

3.00 — 3.85% 1.20 — 3.00% 0.05 —

Stop ten może zawierać również zmien¬
ne ilości miedzi, niklu, chromu, molibdenu,
tytanu i wanadu. Przy przeprowadzonych

C Si S

3.70% 2.02% 0.065%
3.64,, 1.72,, 0.074 „
3.47,, 2.20,, 0.147,,

nowych umieszczony jest nóż if, którego
ostrze H2 wchodzi do wnętrza cylindra G.
Płyta H* zapobiega przedostawaniu się ma¬
terjału ponad górną krawędzią noża naze-
wnątrz. Z czopem H4, naokoło którego nóż
się obraca, połączony jest drążek H*, w
którego widełkach H* osadzony jest śli¬
mak /, obracany zapomocą krążka 71 i u-
mocowywany w pożądanem położeniu za¬
pomocą śruby I2. Ślimak ten zazębia się
z zębatką 73 tak, iż przy obracaniu ślima¬
ka osiąga się każde dowolne położenie
noża. Lej F4 jest przykryty pokrywą J,
która zapobiega dopływowi niepożądanej
ilości materjału do leju, posiada jednak
otwory, służące do doprowadzania powie¬
trza. Również cylinder G posiada: pokrywę
J1, wykonaną podobnie jak pokrywa J.

Strumień płynnego metalu, wychodzą¬
cy z ustnika C1 i oznaczony literą K (fig. 2
i 5), natrafia na powierzchnię K1 formy.
Warstwa metalu, odlana tuż przed natra¬
fieniem strumienia metalu na powierzchnię
K1, jest oznaczona literą K2, a litera K'Ą
(fig. 2) oznacza powierzchnię zetknięcia
się metalu ze ścianką formy. Wzdłuż linji
L dostaje się do formy sproszkowany ma¬
terjał wraz z gazem i osadza się na po¬
wierzchni L1.

Dq odlewania rur według wynalazku
nadaje się ze względów ekonomicznych
najkorzystniej stop żelaza o składzie:

Mn P

0.15% 0.20 — 0.80% 0.20 — 2.00%

próbach stosowano pomiędzy innemi nastę¬
pujące stopy:

Mn P

0.56% 0.49%
0.43 „ 0.81 „
0.42,, 0.77 „
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' ^ftwzczegdfane ozęiśoi OLCgądsenia są i*wi-
^gnikme aia^iig.-u ~ J7 wip«*ło*erira, ;odpo-
,vattcittyE|f88m *cfawili jnozpogzęcia ^odlewu rur
kiftiklwM«^łi. :Sk«»o 4ru»tail adofitai się ;z jko-
i^afca jJP4 idoi*pri5£ivw»iu|- C. a z. <róego xło ustni-
fca C^iwną^diiie^ fiwmy, wsee&ie <©zęa*ci
nr*aidze;rrja jz ^wyjjątk&em tformy są nieru-
dhame tek ddkigo, ibź iilość dopływającego
iBEtałn jsteoie się ^dostateczną do wyperł-
«MLirófinzBsh»eniipoimiędzy 'kielichem ru¬
ny xa ; jej iczęśóią \cyAindryczną. .Jeżeli co
naujmniej część stożkowatego ^końca formy
ma jbyć tpokiryta /malerjałem sproszkowa-
isym, wtedy otwiiera się przewód fazowy
i 3nraterjał cten (dostaje .się ido otwartego
końca stożkoiratej gczęści formy tuż przed
opływem metalu. Strumień ^gazowy musi
więc być rsloijcre*vany tak, aby materiał
ąpcrorikowany ;dostaa«geł się do wymienio¬
nego miejsca, równocześnie /koniec ustni-
ka powinien -znajdować się jprzy końcu
staflkowatej części foormy. Po odlaniu kie-
lioba^pDzefsnwa się iormę tak, iż metal osa-
dzaisię ma cylindrycznej powierzchni for¬
my \w ?warstwaah>Dzkształcie zwojów śrubo-
iwyćh, iBrzegi tych twarstw stapiają ^się ze
sribą d iworaą łjerinolity odlew. ^Równocze¬
śnie sz dopływam metalu <do przesuwanej
formy doprowadza się przez -dyszę jF2 do
kanałur^1 strumień gazów, ia praez lej F4,
zapramocą rarządzenia {przedstawionego na
fig. 8 -ii9, sregulowarre ili^ści rmatterjaiu po¬
włokowego, który dostaje się do dyszy EL.
Cząstki tego materjału są narzucane dzia¬
łaniem ^energji kinetycznej, otrzymanej
poj&Gzas przeprowadzania ich piszez prze¬
wód E, na powierzchnię formy i tworzą na
niej powłokę, której grubość zależy od
ilości materjału w gazach i ilości, która
dostała się na powierzchnię formy. Rów¬
nież i ta warstwa układa się w zwojach
śrubowych, których szerokość i skok są ta¬
kie, iż pojedyncze zwoje zachodzą jeden
na drugi. Dziękiiiemu całkowitaipowierzch-
nia formy zostaje ^przykryta .materjąłem
powłokowym. PbŁożenie xly&zy E1 ze

względu tna ustnik V1 imjtsi sbyć {fedae, *«by
jnaterja* powłokowy dotft&waft aię 4aa jceęfó
powier^dhni formy, kt^ra nie 0g$knęła >się
jesaoze z metalem. Jm mniejsza 4Q&t'OJU<&*
'^ość miejsca, ^><*krywafnego powJkaką, od
miejsca, >na <któ*e jfiatesafia jn^tajl, tern %>'
rey^jtniejsze <aą twyniki.

Na ttysusiku <mi©j*ce, j&.o ^którego *dopa?o-
wadzą się materjał powłokowy, znajduje
się <w górnym odcinku formy, -odpowiada¬
jącym *4 jego ptzdkuoju poprzecznego1,
bezpośrednio poi&d jej <takimee ddlmym
odcinkiem, *do którego -dopł^ywa jfnetal.
©zięki temu *przy obracaniu się forony o
kąt mniejszy <niz, 90° metaJ >dogtaje się >na
powierztdmię, pokrytą pwufłdką, 'natych¬
miast po 'jej w^rtwwzeaaśu. Konstrukcja,
przedstawiona na rysunku, ułatwia tę
czynność, ponieważ przewód gazowy i dy¬
sza znajdują «ię w górnej części przewodu
C na ^powierzchni zwróconej >ku utftnikowi
C1. 'Wykonanie to )tik też i umieszczenie
przewodu E w otworze C2, z«a>jdt*je za¬
stosowanie zwłaszcza przy Wyrdtóie n?ur o
małych średnicach, ponieważ wymaga on$>
mdło miejsca. Oprócz te^o przy^tcmjwykG-
nanmJttr^dzenia^włoka może być*ka»do-
razowo 'nakładana tuż pczed ^miejscem
zniknięcia ^ię metalu z ^owiei»żchnią
formy.

Sposób według >wynaik*zku umożliwia
wyrób Tur, w 4ctórych g^Ubośc swar^twy
krzewiastej odpowiadano najmniej % gru¬
bości ścianki rury. Wytrzymałość tej war¬
stwy na ciągnienie jest bardzo duża nawet
w razie wysokiej temperatury metalu.
Dzięki temu odlew jest wytrzymały na na¬
prężenia, .działające w kierunku podłużnym
i powodujące podpzadrgchładzajiiałpowsta¬
wania rowków na; zewnętrznej powierzchni
rury. Ponieważ kryształki tej warstwy nie
są ułożone równokierunkowo i są splecione
ze sobą, powstaje dążność zapobiegania

'^wytwarzaniu próżnych przestrzeni w ścian-
jce odlewu. Powodem tych ^próżnych prze¬
strzeni jest .odpływanie gazów, które przy
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krfyHtftaikach) w prz^raźerfai pfcosfriiładfyjeh

i odpływają nazewtnątrz. Rury według wy-
nahitkU pcKisedaiyąJ więc stosunkowo gładką
powi&ttriditti^ z»wi(ętriJiiąf gdbyi kryształki
Afrarśf\«ry; zewnętk-arte^ sap rozmieszczone
tóflb&mttrmfci

Zastrzeżenia patentowe.

1. Rura, wytworzona przez odlewanie
odśrodkowe, znamienna tern, że jej ścian¬
ka składa się z dwóch warstw, z których
warstwa zewnętrzna zawiera przeważnie
żelazo w postaci gęsto ułożonych, splecio¬
nych ze sobą kryształków krzewiastych z
ferrytu i perlitu lub z perliu, rozdzielonych
symetrycznie zarówno w kierunku podłuż¬
nym rury, jak też w kierunku jej promie¬
ni, dzięki czemu osiąga się gęstą struktu¬
rę, niezawierającą przestrzeni, zapełnio¬
nych mieszaniną eutektyczną węglika że¬
laza i austenitu w rozmaitych okresach
rozkładu, część zaś cylindryczna rury na¬
daje się bezpośrednio do obróbki i jest
wytrzymała na uderzenia.

2. Rura według zastrz. 1, znamienna
tern, że warstwa zewnętrzna ścianki, któ¬
rej grubość wynosi co najmniej ^ grubo¬
ści tej ścianki, zawiera niezwiązany wę¬
giel w postaci drobnych cząstek lub ich
skupień bez płytek grafitowych.

3. Rura według zastrz. 1 — 2, zna¬
mienna tern, że warstwa wewnętrzna ścian¬
ki części cylindrycznej składa się prze¬
ważnie z ferrytu i perlitu lub z perlitu i
zawiera jedynie znikome ilości kryształ¬
ków krzewiastych oraz małe płytki z gra¬
fitu, rozdzielone w ferrycie i perlicie lub
w perlicie.

4. Rura według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienna tern, że warstwa wewnętrzna za¬
wiera większe ilości związanego węgla na
jednostkę masy całej rury, niż warstwa
zewnętrzna.

5. Rura według zastrz. 1 — 4, zna-

rtiknwirati feycst'wyWiatmiz^ibijwi titt
wfór*j*w0r G bwn iłstfeć Ą0»<*fc* $&#%
1.20 do 3.00% Si, 0.05 — 0.15$JsJ$p0dB
do (>m%uMa ittmdoł^ffl XI

6\ . Sitowi wynsbu surf wwiłtigi rastfii.
Ir<-- 5; pri# kf^ńrfeAmr^ijiDCTa^h^Bii^
cytómłrryeańą^zflnbjpay tknĄ.; żeIim^-wk^
wn^trlkeij: pdwierzftinu. gjpfanłir^bzoc j ukas&-
ści formy wytwarza się powłokę z drobno
rozdzielonego, suchego materjału, dopro¬
wadzając ten materjał bez przerwy zapo-
mocą strumienia gazów kolejno do wszel¬
kich części powierzchni formy, a następ¬
nie stopiony metal procesem odlewania
odśrodkowego.

7. Sposób według zastrz. 6, znamien¬
ny tern, że strumień gazów przesuwa się
wzdłuż formy przed dopływem metalu,
dzięki czemu powłoka, układa się w posta¬
ci śrubowo zwiniętej taśmy.

8. Sposób według zastrz. 6 — 7, zna¬
mienny tern, że materjał powłokowy na¬
rzuca się na każdą część powierzchni for¬
my przynajmniej na 6 sekund przed na¬
rzucaniem na to miejsce stopionego me¬
talu.

9. Sposób według zastrz. 6 — 8, zna¬
mienny tern, że materjał powłokowy do¬
prowadza się w takiej ilości, iż przy rów-
nomiernem rozdzieleniu go grubość war¬
stwy nie przewyższa 0.025 mm.

10. Sposób według zastrz. 6, znamien¬
ny tern, że powłoka jest pokrywana błon-
ką gazową.

11. Urządzenie do wyrobu rur we¬
dług zastrz. 1 — 6, posiadające wirującą
formę i przewód dopływowy do stopionego
metalu, znamienne tern, że przewód do¬
pływowy (C) posiada dodatkowy przewód
(E) do doprowadzania gazów, na którego
końcu, znajdującym się przy otworze od¬
pływowym (C1) przewodu (C), mieści się
dysza (E1), doprowadzająca sproszkowa¬
ny materjał powłokowy na wewnętrzną
powierzchnię formy.

12. Urządzenie według zastrz. 11,
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znamienne tem, że przewód gazowy (E)
tworzy część przewodu dopływowego (C)
do metalu.

13. Urządzenie według zastrz. 11 —
12; znamienne tern, że przewód (E) jest
połączony z narządami (F1, Fs, F4), do¬
prowadzającemi regulowane ilości mate-
rjału powłokowego, oraz z dyszą (F2) do

gazu, którego strumień narzuca ihaterjał
powłokowy na ściankę wewnętrzną formy.

International

de Lavaud Ma nu f ac tur ing
Corporation Limited.

Zastępca: Inż. H. Sokal,
rzecznik patentowy.
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