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Rura, wytworzona przez odlewanie odsrodkowe, sposob wyrobu takich rur i urzadzenie
do przeprowadzania tego sposobu.
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Udzielono 10 lutego 1936 r.
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Wynalazek niniejszy dotyczy odsrodko-
wego odlewania rur i nadaje si¢ zwlaszcza
do zastosowania w razie uzycia form,
ochladzanych z zewnatrz, moze by¢ jednak
stosowany przy uzyciu form kazdego ro-
dzaju. . co o

Przedmiotem wynalazku jest réwniez
urzadzenie do przeprowadzania tego spo-
sobu, przy ktérym wewnetrzna powierzch-
ni¢ formy poddaje sie przed odlewaniem
takiemu traktowaniu, iz otrzymuje si¢ rury
o bardziej korzystnej strukturze i wlasci-
wosciach, niz struktura i wlasciwosci rur,
otrzymywanych dotychczas. W tym celu
wewnetrzng powierzchni¢ formy pokrywa

si¢ cienka powloka sproszkowanego mate-
rjalu w ksztalcie zwojow srubowych, za-
chodzacych jeden na drugi, i to bezposred-
nio przed zetknigciem si¢ stopionego meta-
lu z ta powierzchnia, przyczem powloka
ta posiada w przyblizeniu jednakows gru-
bosé.

Otrzymana rura nadaje si¢ bezposred-
nio do obrébki na calej cylindrycznej po-
wierzchni i posiada wielka wytrzymatosé
na uderzenia, przyczem szczeliny, powsta-
jace przy ewentualnem pekaniu rury, po-
siadajg przebieg powiklany, a mnie linji
prostej, jak to bywa w obecnie wyrabianych
rurach. Rura wedlug wynalazku posiada

24 /59/1§/02

International de Lavaud Manufacturing Corporation Limited



rowniez stmditowe: odmiemey od struktury
znanych rur, otrzymywanych znanym spo-
‘$obem odsredkowego adlewania.

A Rury wedlugh wynaj}azxu mO¥na wyra-
biaé ze stopow zelaznych znajdujacych
si¢ w handlu i nada]qcych si¢ do odlewa-
nia rur, a wigc z surowcéw tanich.

Sposéb pokrywania powloka wewngtra--
nej powierzchni formy, sluzacej do 9&1%»
wania rur, jest juz znany, jednak nie dewa¥
on zadowalajacych rezultatéw, zwlaszcza
z powodu trudnosei réwnomivrnego rez-
dzielania materjalu powtoki. Powloka we-
dlug wynalazku jest wykenywaae: z me-
terjalu luznego, suchego i sproszkowanege,
ktéry nie zmienia swej spoistosci podczas
odlewania i umozliwia otrzymywanie rury
o réwnomiernej i pozadanej strukturze.
Powloka tego rodzaju nie byta dotychczas
znana. ;

Przeprowadzone préby wykazaly, ze
powloka z suchego sproszkowamego mate-
rjalu, ktéra nie pokrywa catkowicie po-
wierzchni wewnetrznej formy, moze sig
latwo przesuwaé po tej powierzchni, jeseli
okres czasu stykania sie powloki z po-
wierzchnia przed pokryciem jej metalem
stopionym jest zanadto dlugi. Przesuwanie
sie to jest tem fatwiejsze, im wieksza jest
grubosé powtloki. Stopiony metal, natrafia-
jac na powloke, stara si¢ przesunaé jej
czasteczki tak, ze powstajg na powierzch-
ni formy przestrzenie niepokryte powloks,
co powoduje wytwarzanie sie: na po-
wierzchni rury miejsc twardych i szorst-
kich,

Rury, otrzymane w formach, pokrytych
na wewngtrznej powierzchni znanemi: po~
wlokami, nie posiadaja cech rur wedlug
wynalazkw. Sposéb wedlug wymalacln po-
lega na tem, iz na wewnetrznej powierzch-
- ni formy tuz przed zetknigciem: si¢ jej ze
stopionym metalem wytwarzana jest stop-
niowo powleka ze sproszkowanego mate-
rjalu. Powloke te narzuca sie- zapemoecy
gazéw bez przerwy na ezeséci: powierzehni

formy, na ktére natryskiwany jest nastep-
nie metal stopiony. Strumien ten powinien
dzalaé z taka sila, aby szybkosé przeply-
wu czastek umozliwiala doprowadzanie ich
na powierzchni¢ formy pomimo, iz gazy
zblizaja sie do tej powierzchni ze stosunko-
wo mala szybkoScia. Materjal powlokowy
nale2y wprowadza¢ w strumien gazow z
réwnomierna szybkoscia, przy ktérej otrzy-
muje sie¢ powloke w przyblizeniu o jedna-
kowej grubosci. Powloka, wytworzona w
teri speséb, posiada wiclka wytrzymatosé
na dzialanie stopionego metalu, a nawet
przy bardzoe- nieanasznej grubosci jest ona
réwnomierna, dzieki czemu zapobiega sie
powstawaniu twardych miejsc w odlanej
rurze. Przypuszczalnie powyzsze zjawisko
jest wywolywane przez to, ze czastki po-
wloki sg jakby pokryte blona z gazéw,
ktéra przez pewien znaczny okres czasu
po wytworzeniu powloki tworzy jej czesé
skfadowa i zapobiega zbyt szybkiemu
ochtadzaniu sie odlewu, a wigc jego utwar-
dzaniu si¢ i powstawaniu niepodadenej
strulctury w meaterjale rury.

Inna ceche wynalazku stanowi okresle-
nie okresu czasu pomiedzy wytwarzaniem
powloki na powierzchni formy i zetknie-
ciem sie tej powierzchni ze stopionym me-
talem. Okres ten, podczas ktérego powloka
nie jest pokryta metalem, nie powinien
przekraczaé 6 sekund; przy krotszym ekre-
sie osiaga si¢ jednak lepsze wyniki. Najko-
rzystiniej kierowaé jest strumiesi gazéw tak,
aby czastki materjalu powlokewegb osa-
dzaly sie na tej czesci powierzchni: formy,
ktéra znajduje si¢ bezposrednio obok cze-
$ci, pokrywanej w tymr momencie stopio-
nym metalem. Dzieki temu powloka styka
sig: z metalem: natychmiast po' jej utworze-
niu, ‘

Strumier gazéw powinien doprowadzac
czasthi materjalu powlokowego na niepo-
kryta powierzchni¢ formyy, przyczem jed-
nak naleZy mozliwie zapobiec zethkmigciu
sig tyely czastek z doplywajgcym metalenmy



lub  z.metalem, jut .osadzonym na spo-
wierschai - formy. Powody, ala kiéryeh
stcumie .gazu nalezy kierowat dou cagsdiom
pontergchai formy, ktére magtepnie a&s&qq
natychmiast pokryte metalem, =3 ma-
stepwhce Jm  diuiej powloka zesta-
je ima ' powierzchmi formy, zanim me-
thrie sie ona z metalem, fem avigl-
sse jest mnisbezpieczenstwo wuszkadzenia
powldki weglednie jej prepeuwamia ssig, o
pomoduje, se miek¥dre :ozeéci powterzahni
pozestaja niepeknyte pawleka, atrzymana
rura posiada wigc miepazadane swlasciwo-
$oi. Przeprowatlzone praby wykazady, iiz
shuteqznesé powlaki jest tem mniejsza, na-
wet przy utraymaniu jej wiaglodei, im wigk-
szy ‘jest akses czasu pomiedey ueditada-
niem powloki a .ceadzaniem metalu. Prey-
puszeswinie pachloniqta Zostaje ditanka go-

sowa, tkiora otacza crastki merkar]ﬁn po-
wlokowego w chwili osadzania sie :go :na
powierachni farmy i przylega do tydh.cza-
siek -prawitippodobnie jedynie przez bardzo
Jvértki.olsres czasu.

. Waisng ceche ‘wymalaaku :stanawi «dabér
grubasci warsiwy pawlokewe]. Zalesy ona
od ilosci matanjaly, «doprewadzanego do
sixumiema (gasewego i masiepuie -namauca-
nego na powierachnie :fosmy podcaas rostle-
wania. (Peniewasz w ‘tym astatnim -oknesie
dziala jeszcwe prad powietrea, kibry nie-
waipliwie porywa qzgéci =sprosdkowa-
nego .materjalu, ,doprowadzanego za-
pomecs, :strumienia .gazowegdn, nie :mmyz-
na .panaczyé .zgony grubaici powlo-
ki pray pewnej :nznaczonej ilasci ama-
ferjalu. ‘W praktyce, jak ttez -przy prae-
prowadzanych piobach, ckazele sie jed-
nak, e wiekerzystne jest topromadmanie
sprosrkawanego materjalu w ilosci wigk-
szej, miz -ilodé konieazna do wytworzenia
powlaki o grubagci 025 :mm, jeseli vala ta
ilof¢ aethnie wie  z powietzebuia -fermy.
Thosé :doprowadzanego materjaiu ;powinna
byt :modliwie mmuiajsza, ni¢ kgt s'wymienio-
=, shymoado wytwarzania pewlholii.o gru-

bosci D.025 mgm. Hesé wa xalezy edm:imm
stosowamego materidtu,  seie. byt jegudk
fatwo “ustdlapa. ‘Pray mastosewanin jakte
mataridhy - pivdakowede: : pfosgkn ialaza
anakraemionage, memechodizacego przez sito
0 42 otwonadh na 4!cim, rosigga-sié bardro
korzystne ‘wiyntki, jezeli wprowadri si¢ do
stoymiania gazemwnte igkie .Hwdci predku
z zelaza ndkrzemionedo, aby pewdtada po-
}C}Ok& 10 lgmbomi 10:005. yam, Nd‘(mnhv
kiem, se calkowita ilosé mahr]alu pnmr
staje w iomme

Hosé 1’ca jest .mnimm- 1 wynosd przy sto-

SOIVRFEN

dbindd pomalmml Q0225 -mm
Jojku Q225 am
saagnetytu 1010125 ymm
#elaza magnezowego 10:00:75 .om
oynkone-kreemo-manganu 0:0075 . mm
miki 0:0200 mm
wegla kamiennego

0.025 -mm

Proby wykazely, iz im wigksza jest
grubosé wasstwy, temdatwiej maze by¢ ona
usahkodzona, pnzwzem pray zaatosomaniu
wanstw o mnigjsae] -grubesci mater,]al Tury
pasinala slepaza afrulsture.

- Puzy odléwanin wur kielichomwyeh, w
kiorym to mreypadku forma pasiada’ na
koficu stoakowate razsgarzenia ~(naksstatt
dewone) - powlnka na tej rozszenzonej.cae-
4ci mie powione byt tak sownomiesna, jak
na wzedai oplindrycauej, ponjewaz eciegar
rury na koricu kielichowym jest mieksazy.
Bréby swykarzaly, i¢ ofraymuje sie aadowa-
dajaca powleke ma koricu -formy, ndpomia-
dajacym deidlighewi, jezeli strumien pazdw
wirazzsastenskami: pateniatu,powlokowe-
go [deprowadza sie do-azgici formy-pessie-
dey ‘kpficem ;rozszerzanym & ¢2Q8GH )0y~
lindrycasa tuz preed mmpoaechdmro-
wadzania metalu-w-tem mmiejéqn. . .

Scianka rury, otrzymanej aposohem we-
diuémlasku. kﬂdamz\dmhmol-

sradisammeh  wansiw piarsieniowyoh,



mianowicie z warstwy zewnetrznej i war-
stwy wewnetrznej. Warstwa zewnetrzna
stanowi co mnajmniej 14 grubosci calej
$cianki rury. Warstwa ta sklada si¢ z ge-
stych, splecionych ze soba i krzewiastych
krysztatkéw ferrytu i perlitu lub z samego
perlitu, przyczem jej budowa nie jest réw-
nokierunkowa. Krysztatki te sa symetrycz-
nie rozdzielone zaréwno w kierunku po-
dtuznym warstwy, jako tez w kierunku jej
promieni, przyczem w mieszaninie eutek-
tycznej nie tworza si¢ warstwy cementytu
i austenitu w rozmaitych okresach rozkla-
dania, oznaczone jako powierzchnie twar-
de. Pod symetrycznem rozdzieleniem
krysztatk6w nalezy rozumieé, iz we wszel-
kich przekrojach poprzecznych warstwy
krzewiastej ilos¢, rozdzial i wielkosé
krysztalkéw sg jednakowe, pomimo iz
krysztatki krzewiaste posiadaja daznosé
do posiadania w wewnetrznej czesci tej
warstwy mniejszych rozmiaréw i znajdo-
wania si¢ w mniejszej ilosci, niz w czesci
zewnetrznej tej warstwy.

Inng ceche zewnetrznej warstwy krze-
wiastej stanowi, iz wegiel wydzielony znaj-
duje si¢ w tej warstwie w postaci malych
czasteczek lub skupien takich czasteczek,
w odréznieniu od plytek grafitowych, ce-
chujacych warstwe wewnetrzng rury. O-
précz tego ilosé wegla zwigzanego w war-
stwie zewnetrznej, w stosunku do calkowi-
tej iloéci tej warstwy, jest znacznie mniej-
sza, niz takaz ilo§é w warstwie wewnetrz-
nej rury.

Warstwa wewnetrzna sklada sie z fer-
rytu i perlitu lub z perlitu, zawierajacego
ptytki grafitu o malych rozmiarach i nie-
wykazujacego prawie zadnych krysztatkéw
krzewiastych. Oprécz tego warstwa we-
wnetrzna zawiera na jednostke powierzch-
ni wieksze ilosci zwiazanego wegla w sto-
sunku do catkowitej ilosci warstwy, niz
warstwa zewnetrzna.

Ilosé zwigzanego wegla w $ciance cylin-
drycznej czeéci rury wedlug wynalazku w

stosunku do catkowitej ilosci materjatu rfu-
ry zalezy od skladu metalu odlewanego i
powiadaja wiec réowniez ilosci zwiazanego
wegla warstwy wewnetrznej i zewngtrzne;j.
Réznica pomiedzy temi ilosciami zmienia
sie nieco wraz ze skladem metalu i grubo-
$cig $cianki rury. W rurze np. o grubosci
$cianki 9.5 mm, wykonanej ze stopu, za-
wierajacego: wegla 3.7%, krzemu 2.03%,
siarki 0.074%, fosforu 0.55%, manganu
0.56%, ilos¢ zwiazanego wegla warstwy
krzewiastej wynosi 0.16%, a warstwy gra-
fitowej — 0.44%. Przy grubosci $ciany
16 mm iloéci te wynoszg 0.11% wzglednie
0.29%. Proby wykazaly, iz stosunkowo
mniejsze ilosci zwiazanego wegla w war-
stwie krzewiastej, w poréwnaniu z takie-
miz ilo§ciami w warstwie grafitowej, sa
nadzwyczaj korzystne pod wzgledem jako-
§ci rury. '

Jak wynika z podanych przykladéw,
calkowita ilosé zwigzanego wegla wynosi
ponizej 0.5%. Ta zawarto$¢ posiada rury,
stosowane w handlu, jednak w niektérych
przypadkach ilo$é¢ ta moze byé wigksza, co
nie dziala ujemnie na materjal rury.

Jak wspomniano powyzej, grubosé ze-
wnetrznej, krzewiastej warstwy powinna
wynosié co najmniej % grubosci $cianki ru-
ry; przy takiej grubosci tej warstwy rury
posiadaja pozadana wytrzymalosé na ude-
rzenia i moga byé¢ latwo obrabiane. Przy
wigkszej grubosci warstwy krzewiastej wy-
trzymalo§é na uderzenia zwigksza sig¢. Ru-
ry o matej gruboséci Scianki posiadaja war-
stwy krzewiaste o wiekszej grubosci, niz
rury o wielkiej grubosci $cianki, przy-
czem grubos¢ warstwy krzewiastej  w
pierwszym przypadku odpowiada bardzo
czesto polowie catkowitej grubosci $cianki.

Rura, otrzymana sposobem wedlug wy-

nalazku, posiada przy badaniu jej pod mi-

kroskopem strukture nastepujaca. Jak po-
wyzej wymieniono, warstwa zewnetrzna
rury sklada si¢ z gestych, -splecionych ze



soba, krzewiastych krysztatkéw z ferrytu i
perlitu lub perlitu, przyczem budowa tych
krysztatkéw, ktére zawieraja male czastki
wegla lub skupienia takich czastek, nie
jest rownokierunkowa. Warstwe wewnetrz-
ng cechujg plytki z grafitu oraz drobne
plytki z fosforku zelazowego i mieszaniny
eutektycznej tego fosforku lub z miesza-
niny: eutektycznej fosforku zelazowego.
Krysztatki krzewiaste przy zewnmetrznej
powierzchni rury sa male i zwigkszaja sie
ku warstwom wewnetrznym, podczas gdy
iloéé ich zmniejsza sie. Warstwa wewnetrz-
na sklada sie z perlitu i ferrytu lub z fer-
rytu i zawiera plytki z mieszaniny eutek-
tycznej fosforku, przyczem rozmiary ziar-
nek' i plytek zwickszaja sie ku sciance we-
wnetrznej rury. We wszystkich warstwach
znajduja sie drobne czastki i plytki grafi-
towe.

Urzadzenie do wykonywania sposobu
wedlug wynalazku jest podobne do znanych
urzagdzen, stosowanych do odlewania od-
srodkowego rur, w ktérych narzad dopty-
wowy jest nieruchomy, a forma wirujaca
jest umieszczona na woézku, przesuwanym
w kieruttku podtuznym urzadzenia. W urza-
dzeniu wedlug wynalazku narzad doply-
wowy posiada rure do doprowadzania ga-
26w, przyczem rura ta ma koricu, znajduja-
cym si¢ przy otworze odplywowym na-
rzadu doptywowego, posiada dysze, przez
ktéra strumiern gazéw o odpowiednim

ksztalcie i odpowiednich rozmiarach
dostaje si¢ do wewnetrznej powierzch-
ni pokrywanej formy. Dysza jest u-

mocowana na stale w stosunku do otwo-
ru odplywowego narzadu doplywowego.
Korzystne jest takie umieszczenie dyszy,
aby odplywajacy strumiern gazéw natrafial
na; powierzchnie formy w miejscu, znajdu-
‘jacem si¢ bezposrednio ponad miejscem, z
ktérem styka sie metal. Polozenie otworu
odplywowego narzadu wzgledem dyszy
powinno byé takie, aby po calkowitem
wsunieciu narzadu do formy, to znaczy

takiem, aby poloZenie narzqdu odpowsada:
fo koricowi rury lub kielicha, co najmniej
czeéé strumienia gazéw zmajdowala sie
przy kodcu dzwonu. - Urzadzenie wedlug
wynalazku posiada réwniez narzady do do-
prowadzania do rury strumienia gazéw i
regulowanej ilosci sproszkowanego mate-
rjalu powlokowego.

Na rysunku fig. 1 przedstawia schem.a-
tycznie w rzucie pionowym i czesciowo w
przekroju wurzadzenie do odlewania rur;
fig. 2 — w rzucie poziomym jego koniec,
na ktérym doptywa metal, jak réwnmiez ru-
re do gazéw i dysze, przyczem czesé for-
my jest uwidoezniona w przekroju; fig,
3 — narzad doplywowy i rure do gazow w
widoku zboku; fig. 4 — dysze w rzucie pio-
nowym i czeSciowo w przekroju wzdluz
linji 4 — 4 na fig. 2; fig. 5 — cze$¢ urza-
dzenia w przekroju wzdluz linji 5 — 5 na
fig. 2, przyczem uwidocznione jest poloze-
nie powierzchni zetknigcia si¢ metalu i po-
wloki z forma; fig. 6 — w perspektywie
cze§¢ formy, na ktérej metal i powloka
osadzaja sie w przyblizeniu réwnoczesnie;
fig. 7 — w rzucie poziomym i w podzialce
1 : 4 rur¢ doplywowa do metalu przy roz-
poczeciu odlewania i jej polozenie wzgle-
dem kielichowego korica rury o srednicy
150 mm, przyczem wewnetrzna s$rednica
cylindrycznej czesci formy wynosi 175 mm;
fig. 8 — urzadzenie w przekroju wzdluz
linji 8 — 8 na fig. 1, przyczem uwidocznio-
ny jest narzad do doprowadzania materja-
tu powlokowego do rury do gazéw; fig. 9 —
w przekroju poprzecznym wzdluz - linji
9 — 9 mna fig. 8 i czeSciowo W rzucie pozio-
mym narzady do regulowania iloéci dopro-
wadzanego materjalu powlokowego;  fig.
10 — w przekroju tylna czesé¢ rury do ga-
zéw i lej, przez ktéry materjal powtokowy
doptywa do tej rury; fig. 11 — w rzucie po-
ziomym koniec odplywowy rury do metalu
przy odmiennem wykonaniu dyszy; fig.
12 — w rzucie poziomym polaczenie prze-
wodu do powietrza z przéwodem do gazéw



i’z dysza; fig. 13 — czesciowo w przekroju
podluznym a czes$ciowo w rzucie pionowym
rure wedlug wynalazku; fig. 14 — rure te
w przekroju wzdluz linji 14 — 14 na
fig. 13; fig. 15 i 16 uwidoczniaja - sche-
matycznie strukture warstwy zewnetrz-
nej i wewnetrznej rury przy powigk-
szeniu pod mikroskopem, przyczem kry-
sztatki krzewiaste warstwy zewnetrznej
sa przedstawione w przekroju wzdluz
powierzchni, ktéra ustala si¢ przy ba-
daniach fotomikroskopowych. Krysztatki
krzewiaste znajdujace sie w takim prze-
kroju poprzecznym sa oznaczone napisami.
Krysztalki te sktadaja sie wprawdzie prze-
waznie z ferrytu, pomiedzy niemi znajduja
si¢ jednak krysztalki z perlitu. Roéwniez
czastki wegla tej warstwy, jak tez miesza-
niny eutektycznej fosforku sa oznaczone
napisami. Warstwa wewnetrzna (fig. 16)
sklada si¢ z ferrytu i perlitu, w ktérych
osadzone sa plytki z grafitu i mieszaniny
eutektycznej fosforku.

"~ Na ramie A osadzona jest podstawa B
koryta B!, z ktérego stopiony metal dosta-
je sie do przewodu doplywowego C, umoco-
wanego na podstawie B. Do obracamia ko-
ryta B! stuzy cylinder B2, pracujacy pod
dzialaniem wody pod cisnieniem. Przewéd
C posiada na jednym koricu ustnik C?, za-
giety wbok i wdét. Forma wirujaca D! jest
umieszczona na wézku D i posiada na cy-
lindrycznym koricu kolnierz d', wystajacy
poza wewnetrzna powierzchnie formy, od-
powiednio do grubosci $cianki odlewanej
rury. Wézek D przesuwa sie zapomoca kot
D po szynach A, umieszczonych na goér-
nej powierzchni ramy A. Do obracania
formy stuzy silnik D? i przekladnia d3.
Przesuwanie wézka osiaga sie zapomoca
. "cylindra D4, w ktérym dziala woda pod ci-
$nieniem, i tloka, ktérego trzon DF jest po-
‘laczony z wozkiem. Koniec D¢ formy jest
rozszerzony stozkowato (naksztalt dzwo-
nu), przyczem przed odlewaniem umie-
“szcza sie w tym koricu wkladke D7 (fig. 7).

Przestrzeri pomiedzy wewnetrzna po-
wierzchnia czotows tej wkladki a: poczat-
kiem cylindrycznej czesci formy jest ozna-
czona literg D8. : '
Gazy, np. powietrze, doplywaja. przez
przewod E, umieszczony mna przewodzie
C, a mianowicie w jego otworze C?, znaj-
dujacym sie na powierzchni, przeciwleglej
zagietemu koricowi ustnika C'. Dysza E!
jest polaczona z przewodem E tak, iz gaz
pltynie w kierunku powierzchni formy, ku
ktérej skierowany jest ustnik C', Dysza
jest wykonana tak, ze gaz wraz ze
sproszkowanym materjalem powlokowym
dostaje si¢ na to miejsce formy, ktére na-
tychmiast po osadzeniu si¢ powloki zostaje
pokryte roztopionym metalem, a wigc miej-
sce, ktére znajduje si¢ tuz przed wykony-
wanym zwojem warstwy metalowej. W tym
przypadku materjal powlokowy nie miesza
si¢ ‘ani z metalem, osadzanym na ' po-
wierzchni formy, ani tez z metalem, doply-
wajacym do niej. Najkorzystniej umieszcza
si¢ dysze tak, aby kazda czesé¢ powloki po
nalozeniu jej zostala natychmiast pokryta
metalem. Przy przeprowadzonych prébach
okazalo sie, ze najlepsze wyniki osiaga sie
przy uzyciu dyszy, przedstawionej na ry-
sunku. Przekréj poprzeczay dyszy, zmniej-
sza si¢ stopniowo od jej kornca, polaczone-
go z przewodem E; dysza posiada wigc
ksztalt stozkowy E?, przyczem posiada trzy
rownolegle szeregi otworow E3, E%, E5, kto-
rych rozmiary odpowiadaja w sumie po-
tréjnemu rozmiarowi przektoju poprzecz-
nego przewodu E. Jest rzecza korzystna,
jezeli komiec zewngtrzny dyszy znajduje
sie w niewielkiej odleglosci od czesci po-
wierzchni formy, ku ktérej jest ona skie-
rowana. Odleglosé dyszy od tej czesci za-
lezy od rozmiaru kolnierza d*, poniewaz
dysza przy wysuwaniu jej z formy- musi
byé przesunieta wzdluz tego kolnierza. W
formach o wielkiej srednicy wewnetrznej
przylacza sie dysze do przewodu E zapo-
moca rury E° (fig. 11 i 12), zagietej tak, iz



dysza znajduje sie w odpowiedniej odlegto-
$ci od scianek formy. Koniec przewodu E,
przeciwlegly dyszy, jest zaopatrzony w
cylindryczny kanat F!, ktérego srednica
odpowiada $rednicy przewodu E i ktérego
dysza F? jest polaczona za posrednictwem
rury F° ze zbiornikiem sprezonego gazu.
Przez lej F*, umieszczony w otworze F? ka-
nalu F!, doplywaja z odpowiedniego zbior-
nika regulowane ilosci materjalu powlo-
kowego. Rura F° jest zaopatrzona w ma-
nometr, F¢ i zawén F7 (fig. 1) do regulowa-
nia ilosci doptywajacych gazoéw.

Wazne jest réwniez réwnomierne do-
prowadzanie materjalu powlokowego do
zbiornika, do przewodu E i do dyszy, aby
wytwarzana warstwa posiadata réownomier-
na gruboséé. Do tego celu sluzy urzadzenie,
przedstawione na fig. 8 i 9. W dolnej cze-
§ci cylindra G obraca si¢ tarcza G!, ktérej
gorna powierzchnia G2 posiada rowki, u-
mozliwiajace latwe przesuwanie doprowa-
dzanego materjalu. Pomiedzy sciana cylin-
dra G a tarcza G! umieszczone jest uszczel-
nienie g'. Wal G® tarczy G! jest napedza-
ny zapomoca silnika G* Drazek G°, umo-
cowany na tarczy G' posiada ramiona GS¢,
polaczone ze soba pionowemi drazkami
G", tworzace z miemi rame, przesuwajaca
materjal po tarczy G'. W S$ciance cylin-
dra, w bardzo malej odlegtosci ponad gér-
na powierzchnia tarczy G!, znajduje sie
otwér G8, a na jednej z jego krawedzi pio-

C Si S
3.00 —3.85%

Stop ten moze zawieraé réwniez zmien-
ne iloéci miedzi, miklu, 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 ,,

120 —3.00% 0.05 — 0.15%

riowych umieszczony jest n6z H, ktérego
ostrze H? wchodzi do wngtrza cylindra G.
Plyta H® zapobiega przedostawaniu si¢ ma-
terjalu ponad gérng krawedzia noza naze-
wnatrz. Z czopem H*, naokolo ktérego noz
si¢ obraca, polaczony jest drazek H®, w
ktérego widetkach H® osadzony jest $li-
mak I, obracany zapomoca krazka I' i u-
mocowywany w pozadanem polozeniu za-
pomoca S$ruby I2. Slimak ten zazebia si¢
z zebatka I® tak, iz przy obracaniu $lima-
ka osiaga sie kazde dowolne polozenie
noza. Lej F* jest przykryty pokrywa - J,
ktéra zapobiega doplywowi niepozadanej
ilosci materjatlu do leju, posiada jednak
otwory, stuzace do doprowadzania powie-
trza. Réwniez cylinder G posiada pokrywe
J1, wykonana podobnie jak pokrywa J.
Strumieri plynnego metalu, wychodza-
cy z ustnika C! i oznaczony litera K (fig. 2
i 5), natrafia na powierzchni¢ K* formy.
Warstwa metalu, odlana tuz przed natra-
fieniem strumienia metalu na powierzchnie
K", jest oznaczona litera K2, a litera K*
(fig. 2) oznacza powierzchnie zetkniecia
si¢ metalu ze $cianka formy. Wzdtuz linji
L dostaje si¢ do formy sproszkowany ma-
terjal wraz z gazem i osadza si¢ na po-
wierzchni L, - s
Do odlewania rur wedlug wynalazku
nadaje si¢ ze wzgledéw ekonomicznych
najkorzystniej stop zelaza o skladzie:

Mn P
020 — 0.80% 0.20 — 2.00%

probach stosowano pomiedzy innemi naste-
pujace stopy:

Mn P
0.56% 0.49%
0.43,, 0.81,,
0.42,, 0.77 ,,



« Roszczegdime ozgsci urzadsenia sa wwi-
deariione masdig. -1 — 7 wpatovweniu, .odpo-
windejasem scdywili mogpogageia odlemn rur
kinkichonnych. :Shevo: matal dostal sie :z iko-
Tuka 1P @oirpresmvady; 'C . a -z wiego do ustni-
ka Cliwmflptmie do formy, wseeltkie czesci
urzaidseni z ‘wyjatkiem dormy 'sg :nieru-
dhonre ek adbugo, a2 lesé doplywajacego
matalu sstanie -si¢ «dostateczng do wypel-
miania .pozesirzeni ipomiedzy ‘kielichem ru-
1y 1@ :jej waedcia «ykindryczng. .Jeiel co
najmniej czest. sioikowstego deorica formy
ma byé pokryte meterjalem sproszkowa-
nyan, swiexy  otwiiera si¢ przewod gazowy
ismaderjsl den dostaje si¢ :do otwartego
kovwca staskowato] caesoi formy rtuz przed
sloplywem metalu. Strumier .gazowy musi
wigc byt rsloiereswany ‘tak, ;aby materjal
sprosdlowany sdostaveal si¢ do wymienio-
nefo . nliejsca, réwnoczesnie skoniec ustni-
ka:powinien znajdewaé sie przy -korcu
stoisowatej. czesci fermy. Po odlaniu kie-
dicka ;przesuwa sie forme tak, iz metal osa-
daassie. ma cylindrycznej powierzchni for-
my-w warstwach.oiksztalcie zwojéw sribe-
wiech. uBrzegi tych twarstw stapiats -sie .ze
sehg, /i tworza, jednolity. odlew. :Rownocze-
Smie iz doplywem metalu o przesuwanej
formy doprowadza si¢ przez.tdysze 2F2 do
kapaluF! strumien gazow,a przez léj F*,
zapomoss, arzadazenia przedstawionego ma
fig. 8 :19, sreguloweanmre- ilvéei maternjalu po-
wlokowego, ktéry dostaje sie do dyszy E'.
Czastki tego materjalu sa narzucane dzia-
taniem :energji kinetycznej, otrzymanej
poidlczas przeprowaidzania ich przez -prae-
wéd E, na powierzchnie formy i tworza na
niej powloke, ktérej grubos¢ zaleiy od
ilodci materjalu w gazach i ilosci, ktéra
dostata si¢ na powierzchni¢ formy. Réw-
niez i ta warstwa uklada sie w zwojach
$rubowych, ktérych szerokosé i skok sa ta-
kie, iz pojedyricze zwoje zachodza jeden
na drugi. Dzigkitemu catkowitapowierzch-
nia formy zostaje .przykryta .materjalem

powlokowym. Pwulozenie .dysay E! ze

wzghedu ma ustnik 0" musi shyé (talsie, .aby
maternjal powtckowy dostewal sie ma czest
powierzdhni formy, ktéra nie zethndla sie
jeszoze 'z metalem. Im mniejsza jest ollle-
#lo$¢ miejsca, pekrywamego powlekg, od
miejsca, na Kkiore matrafia metel, tem deo-
reydiniejsae 83 wyniki. '

Na srysmiku miejsce, «doktérego dopro-
wadza ‘sie¢ ‘materjal powlokowy, znajduje
vi¢ w gornym odcinku formy, odpowiada-
jacym % jego -przekroju poprzecgnego,
bezposrednio ponad jej dakimée dolnym
odcinkiem, do ktérego .deptywa metal.
Dzicki ttemu -przy -ebracaniu sie fermy o
kat mniejszy niz. 90° metal \dostaje sie ma
powierzchnie;, pokryts - powteka, matych-
miast po jej wytwerzeniu. Konstrukcja,
przetstawiona na rysunku, uldtwia te
czynnedé, poniewaz praewédd -fazowy i dy-
sza znajduja sie w gornej.czeci przewodu
C na powierzchni zwréconej ku ustnikowi
Cl. ‘W-ykonanie to -jak ‘tez i umieszozenic
przewodu E w atworze :C2, znajduje za-
stosowanie .zwlaszcza przy wyrobie wur o
malyc¢h $rednicach, poniewaz wymaga .eno
mdlo miejsca. :Oprécz tedo przy “tem wyko-
naniu urzadzenia :pewloka mose byéikaite-
razowo makladana tuz przed =miéjscen
zetknigeia sie metalu z -powierzchnia
formy. '

‘Sposéb wedlug wyndlazku umoéliwia
wyréb rur, w ktérych grubo§é wardtwy
krzewiastej odpowiada-co najmniej 14 gru-
bosci $cianki rury. Wytrzymaloéé tej war-
stwy na ciggnienie jest bardzo duza nawet
‘w 'razie wysekiej -temperatury metalu.
Dzigki temu odlew jest wytrzymaly na na-
prezenia, dzialajace w kierunku podtuznym
i powadujace podezas,ochtadzania. powsta-
wanie rowkéw na zewngtrznej powierzchni
rury. Poniewaz krysztatki tej warstwy nie
sa ulozone réwnokierunkowo i sa splecione
ze sobg, powstaje dazno§é zapobiegania
wftwarzaniu préznych przestrzeni w $cian-
.ce edlewu. Pawadem tych préznych prze-
wirzeni jest oflplywanie gazéw, ktore przy



frtyesetteohlc ach) v przipblienin prostigadiych
i odptywaja nazewnatrz. Rury wedlug wy-
nalagit pesiadhial wiec stosunkowo gladka
powierdchmié zewhgtrbng, gdyi lerysztalki
warstwy’ zewnetkznej sa rozmieszczone

Zastrzezenia patentowe.

1. Rura, wytworzona przez odlewanie
odsrodkowe, znamienna tem, ze jej $cian-
ka sklada si¢ z dwoch warstw, z ktérych
warstwa zewnetrzna zawiera przewaznie
zelazo w postaci gesto ulozonych, splecio-
nych ze sobg krysztatkéw krzewiastych z
ferrytu i perlitu lub z perliu, rozdzielonych
symetrycznie zaréwno w kierunku podtuz-
nym rury, jak tez w kierunku jej promie-
ni, dzieki czemu osiaga si¢ gesta struktu-
re, miezawierajaca przestrzeni, zapelnio-
nych mieszaning eutektyczna weglika ze-
laza i austenitu w rozmaitych okresach
rozkladu, cz¢sé zas cylindryczna rury na-
daje si¢ bezposrednio do obrébki i jest
wytrzymala na uderzenia.

2. Rura wedlug zastrz. 1, znamienna
tem, ze warstwa zewnetrzna $cianki, kté-
rej grubosé wynosi co najmniej 14 grubo-
$ci tej $cianki, zawiera niezwigzany we-
giel w postaci drobnych czastek 1lub ich
- skupieni bez plytek grafitowych.

3. Rura wedlug zastrz. 1 — 2, zna-
mienna tem, ze warstwa wewnetrzna scian-
ki czesci cylindrycznej sklada sie prze-
waznie z ferrytu i perlitu lub z perlitu i
zawiera jedynie znikome ilosci krysztat-
kéw krzewiastych oraz mate plytki z gra-
fitu, rozdzielone w ferrycie i perlicie lub
w perlicie.

4, Rura wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienna tem, ze warstwa wewnetrzna za-
wiera wigksze iloéci zwigzanego wegla na
jednostke masy calej rury, niz warstwa
zewnetrzna.

5. Rura wedlug zastrz. 1 — 4, zna-

wlsrajmoege € wr twées X0 do JHBBH),
1.20 do 3.00% Si, 0.05 — 0.15#:S0W
de 0/80%: Mxn $:020.de:2:00F#] !

61 . Spinuéb: wiyrnsbu st weadings sxstid.
¥ =5, pr2} kiSry i icbasy qosiadwin gt
cylindriyeats,: znuminpay temm: : des e wet
wndfrznej: powierzehmi, ophiendhylorag] . éagr
$ci formy wytwarza si¢ powloke z drobno
rozdzielonego, suchego materjalu, dopro-
wadzajac ten materjal bez przerwy zapo-
moca strumienia gazéw kolejno do wszel-
kich cze$ci powierzchni formy, a nastep-
nie stopiony metal procesem odlewania
odsrodkowego.

7. Sposéb wedlug zastrz. 6, znamien-
ny tem, ze strumien gazow przesuwa sig
wzdluz formy przed doplywem metaly,
dzieki czemu powloka, uklada si¢ w posta-
ci srubowo zwinietej tasmy.

8. Sposoéb wedlug zastrz. 6 — 7, zna-
mienny tem, ze materjal powlokowy na-
rzuca sie na kazda czesé powierzchni for-
my przynajmniej na 6 sekund przed na-
rzucaniem na to miejsce stopionego me-
talu,

9. Spos6éb wedlug zastrz. 6 — 8, zna-
mienny tem, ze materjal powlokowy do-
prowadza si¢ w takiej iloéci, iz przy réw-
nomiernem rozdzieleniu go grubo§é war-
stwy nie przewyzsza 0.025 mm.

10. Sposoéb wedlug zastrz. 6, znamien-
ny tem, ze powloka jest pokrywana blon-
ka, gazowa,

11, Urzadzenie do wyrobu rur we-
dtug zastrz. 1 — 6, posiadajace wirujaca
forme i przew6d doplywowy do stopionego
metalu, znamienne tem, ze przewéd do-
plywowy (C) posiada dodatkowy przewéd
(E) do doprowadzania gazéw, na ktérego
konicu, znajdujagcym si¢ przy otworze od-
plywowym (C') przewodu (C), miesci sie
dysza (E'), doprowadzajaca sproszkowa-
ny materjal powlokowy na wewnetrzng
powierzchnie formy.

12, Urzadzenie wedlug zastrz. 11,



Znamienne tem, e przewod gazowy (E)
tworzy cze$é przewodu doplywowego (C)
do metalu. '

13. Urzadzenie wedlug zastrz. 11 —
12, znamienne tem, ze przewédd (E) jest
polaczony z narzadami (F!, F3, F*), do-
prowadzajacemi regulowane ilosci mate-
rjalu powlokowego, oraz z dysza (F?) do

gazu, ktérego strumieri narzuca materjat
powlokowy na scianke wewnetrzna formy.

International

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

rzecznik patentowy.
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