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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
cigglego odlewania rur, przeznaczonych dc
dalszej obrébki mechanicznej przez walco-
wanie, wycigganie itd., oraz urzadzenia do
wykonywania tego sposobu. Sposéb niniej-
szy mozna zastosowaé do odlewania rur ze
wszystkich spotykanych w przemys$le me-
tali, jak np. ze stali, miedzi, mosigdzu, alu-
minium itd. Nastepnie wedlug wynalazku
mozna wytwarzaé rury o takiej grubosci
Scianek, jaka jest potrzebna do dalszej ob-
rébki ich znanymi sposobami, czyli o gru-
bosci §cianek okolo 4 — 10 mm i Srednicy
okolo 40 — 200 mm.

Pod wyrazeniem ,ciggle odlewanie®
nalezy tu rozumieé odlewanie rur o nie-

ograniczonej dltugo$ci. Jednakze za pomoca
odpowiedniego urzgdzenia przecinajgcego,
polaczonego z maszyng odlewniczg, mozna
otrzymywaé rury o zwyklej dlugosci, po-
trzebnej do dalszej obrébki.

Proponowano juz stosowanie réznych
sposob6w wytwarzania odlewé6w o pelnym
przekroju poprzecznym, przy czym niekt6-
re z tych sposob6w znalazly zastosowanie
w praktyce. Jednakze dotychczas nie jest
znany zaden sposéb cigglego wytwarzania
odlewéw wydrazonych, ktéry by znalazi
szersze zastosowanie w praktyce.

Sposéb wedlug wynalazku niniejszego
polega na tym, ze metal wlewa si¢ z géry
do formy, ktérej zewnetrzny plaszez chlo-



dzacy jest poruszany w znany sposéb ru-
chem zwrotnym w kierunku jej osi. Z tej
formy gotowa rure wyciaga sie za pomocag
urzgdzenia przenoénikowego, przy czym
odprowadzanie ciepta odlewanego metalu
odbywa sie zasadniczo od wewnatrz ku ze-
wnatrz wytwarzanej rury.

W celu lepszego odprowadzania ciepla
‘na zewnatrz forma odlewnicza sklada sie
z zewnetrznego sztucznie chlodzonego pla-
szcza i wewnetrznego rdzenia z masy ognio-
trwalej. Doprowadzanie roztopionego me-
talu uskutecznia sie korzystnie w kierun-
ku od osi ku zewnetrznemu obwodowi wy-
twarzanej rury.

Urzadzenie wedlug wynalazku sklada
sie zasadniczo z wlewu do doprowadzania
metalu do formy, zamknietego na swym
dolnym koncu i zaopatrzonego w boczne
otwory wyjSciowe, oraz z zewnetrznego
plaszeza chlodzacego. Wlew jest zaopatrzo-
ny w rdzen z materialu ogniotrwalego, naj-
lepiej z grafitu.

.Na rysunku przedstawiony jest przy-
klad wykonania wynalazku. Fig. 1 przed-
stawia widok urzadzenia z przodu, czeScio-
wo w przekroju, fig. 2 — widok z boku,
a fig. 3 — szczeg6t urzadzenia.

Roztopiony metal z kadzi m zostaje
wprowadzony do zbiornika poSredniego 7,
wykonanego z materialu ogniotrwatego.
Zbiornik ten posiada §cianke przedzielajg-
c3 p, zaopatrzong u dotu w otwor o laczacy
oba przedzialy h i 2. Metal z przedzialu h
przeplywa natychmiast do przedziatu z.
Poniewaz otwér o znajduje si¢ przy dnie
zbiornika n, przeto zuzel nie moze si¢ do-
staé¢ do przedziatu z. Metal z przedzialu z
przeplywa przez wlew a i przez otwory b,
wykonane w dolnym koficu tego wlewu do
formy <, utworzonej z plaszcza chlodzace-
go k i rdzenia wewnetrznego d.

Doprowadzanie wody chlodzacej do
plaszeza chlodzacego k uskutecznia sie
przez przewéd z, a odprowadzanie —
przez obwdd y. Plaszcz chlodzgey k razem

z przewodami x i y jest w znany sposéb
poruszany ruchem zwrotnym w Kkierunku
osi wytwarzanej rury za pomocg np. me-
chanizmu mimo$rodowego v, q i kola paso-
wego 7.

Metal wyplywajacy z wlewu a wypel-
nia przestrzen miedzy zewnetrznym plasz-
czem chlodzacym %k i rdzeniem wewnetrz-
nym d. W ten sposéb wytworzona rura ¢
jest stopniowo wyciagana od dotu za pomo-
cg krazkéw u.

Krazki 4 sa napedzane za pomocg §li-
maka s, osadzonego na wale kola pasowe-
go r i zazebiajacego sig¢ z kolem §limako-
wym ¢, polaczonym z krgzkami .

Rdzen d jest wykonany z materialu
ogniotrwalego w celu zapobiezenia odpro-
wadzaniu ciepla wytwarzanej rury ku we-
wnatrz. Zasadniczg cecha sposobu wedlug
wynalazku niniejszego jest to, ze cieplo
jest odprowadzane tylko na zewnatrz wsku-
tek bezposredniego stykania sie roztopio-
nego metalu z ochladzanymi $ciankami pla-
szcza chlodzacego k. Stwierdzono, ze wsku-
tek takiego chlodzenia odlewany metal w
miejscu styku ze Sciankami plaszeza % kur-
czy sie bardzo szybko, wskutek czego mie-
dzy wytwarzang rura » i $ciankami pla-
szcza k powstaje wolna przestrzen, zwiek-
szajaca sie w miare przesuwu rury ku do-
lowi. Nawet gdy po skrzepnieciu metalu
rura g nie styka si¢ juz ze Scianka pla-
szcza chlodzacego k, to i wbéwezas ciepto
jest oddawane na zewnatrz przez promie-
niowanie.

Poniewaz rdzen d jest wykonany z ma-
terialu ogniotrwalego i nie jest chlodzony,
lecz odwrotnie ciagle ogrzewany do wyz-
szych temperatur doptywajacym metalem,
przeto, praktycznie biorac, cieplo rury g
nie jest odprowadzane ku wewngtrz. W
ten sposéb osiaga sie, ze metal wewnetrz-
nej warstwy Scianek rury g krzepnie wol-
niej niz metal zewnetrznej warstwy tej ru-
ry, wskutek czego kurczenie sie rury od
wewnatrz nastepuje wolniej niz od ze-



wnatrz. Takie odprowadzanie ciepla tylko
na zewnatrz zapobiega przywieraniu rury
g do rdzenia d. ' '

Dalszym $rodkiem zapobiegajgcym
przywieraniu rury do rdzenia jest wyko-
nanie tego rdzenia z grafitu.

Wreszcie wazne jest stozkowe uksztal-
towanie rdzenia tak, aby jego S$rednica
zmniejszala sie ku dolowi.

Na fig. 3 przedstawiony jest w wigk-
szej podzialce szczegdt urzadzenia.

Wedtug fig. 8 metal doprowadza sig do
formy przez wlew a. Wlew ten jest wyko-
nany z materiatu, odpornego na nagryza-
nie przez odlewany metal, i moze byé wy-

konany ze znanych materialéw ogniotrwa- -

lych lub metali. Wlew ¢ moze byé w zna-
ny sposéb, np. za pomoca opornikéw elek-
trycznych, ogrzewany do temperatury od-
lewanego metalu w celu zapobiezenia
krzepnieciu tego metalu wewnatrz wlewu.
Ponadto wlew a jest zaopatrzony u dolu w
dno ! i kilka otworéw b, przez ktére me-
tal jest doprowadzany do formy. Otwory
te siegaja celowo az do dna I wlewu a, aby
nie powstawaly przestrzenie, mogace prze-
szkadzaé¢ swobodnemu przeplywowi meta-
lu. Dno I wlewu a jest zaopatrzone w swo-
rzeh c, sluzacy do zamocowywania stozko-
watego rdzenia d z ogniotrwaltego materia-
lu, Rdzen ten jest utrzymywany od dolu
podkladka e i zatyczks f. Scianki plaszcza
chlodzacego k sa w znany sposéb wykona-
ne z miedzi i chlodzone woda.

Ruch plaszcza chlodzacego k& w kierun-
ku osi podluznej odlewanej rury g moze
byé wywolywany w dowolny znany sposéb,
tak jednak, aby umozliwial wytwarzanie
rury. Ruch ten winien by¢ korzystnie obra-
ny tak, aby ruch plaszcza k w dét odpowia-
dat posuwowi rury ¢ maprzéd, a ruch pla-
szcza k w gére odbywal sie stosunkowo
predko, co jest — jako takie — znane.

Z fig. 3 wynika, ze roztopiony metal do-
prowadza si¢ wpierw do pierScieniowe]
przestrzeni formy odlewniczej o wymia-

rach wigkszych niz przestrzen wlasciwej
formy odlewniczej, utworzonej z rdzenia d
i plaszeza k i odpowiadajacej przekrojowi
poprzecznemu $cianek wytwarzanej rury.
Dzigki temu moga byé wytwarzane szcze-
gblnie cienkoscienne rury, co bylo dotych-
czas polaczone z duzymi trudno$ciami
wzglednie nie bylo mozliwe w ogéle. Tak
np. dotychczas przy odlewaniu rur cienko-
Sciennych najpierw odlewano rury o sto-
sunkowo grubych Sciankach i dopiero péz-
niej rury te byly przepuszczane przez od-
powiednie walcarki lub wyciggarki w celu
zmniejszenia grubosdci ich $cianek,

Przyczyng tych wad znanych sposob6w
bylo zwlaszcza to, zZe stosowany rdzef réw-
niez i w tej czeSci przestrzeni pierscienio-
wej formy odlewniczej, w ktérej metal po-
zostawal jeszcze w stanie ciekltym, tworzyl
przestrzen pierScieniowsg o przekroju po-
przecznym takim samym co i przekr6j wy-
twarzanej rury, wskutek czego podczas
kurczenia si¢ metalu naokoto rdzenia wy-
stepowaly znaczne maprezenia. Ujawnia sie
to jednak przede wszystkim przy odlewa-
niu rur cienkosciennych, gdyz w tym przy-
padku podczas kurczenia si¢ metalu naste-
puje szczegblnie silne zmniejszenie prze-
§witu rury. Poza tym przy odlewaniu cien-
koSciennej rury w sposéb ciggly moze na-
stgpi¢ zerwanie rdzenia odlewniczego lub
samej rury. ' ‘

W przeciwiefistwie do powyzszego sto-
sowanie przestrzeni pierscieniowej, utwo-
rzonej z plaszcza k i wlewu a wedlug fig.
3, posiada te zalete, ze poza zewnetrzna,
szybko krzepnaca warstwg metalu odlewa-
nej rury znajduje sie dostateczna objetosé
wolno krzepnacego roztopionego metalu.
Poza tym przestrzen pierScieniowa formy
odlewniczej, utworzonej z rdzenia d i pla-
szcza k, posiada matg dlugosé, wskutek cze-
g0 w miejscu tym wystepuje tylko nie-
znaczne tarcie.

Wigksza objetodé metalu, pozostajgcego
jeszcze w stanie cieklym lub ciastowatym



ponad rdzeniem d, czyli nad czeScig formy
0 najmniejszym poprzecznym przekroju
pier§cieniowym, posiada te zalete, iz cal-
kowite krzepniecie metalu nastepuje wia-
Snie w tej czeSci formy odlewniczej o ma-
lym przekroju poprzecznym. Tak wiec od-
powiednie dobranie wedlug wynalazku wy-
miaréw przestrzeni pierScieniowych formy
odlewniczej zapewnia wlaSciwe Kkrzepnie-
cie odlewanego metalu.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb ciaglego odlewania rur, przy
ktorym metal wlewa sie z géry do formy,
z ktérej skrzepnieta rure wyciaga sie ku
dolowi za pomoca urzadzenia przeno$niko-
wego, znamienny tym, Ze ciepto podczas
krzepniecia metalu odprowadza gie zasad-
niczo tylko od wewnatrz ku zewnatrz odle-
wanej rury.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze roztopiony metal doprowadza
si¢ w kierunku zewnetrznego obwodu wy-
twarzanej rury.

3. Urzadzenie do wykonywania s‘poso-‘

-bu wedlug zastrz. 1 — 2, znamienne tym,
ze sklada sie z wlewu (a) do doprowadza-
nia odlewanego metalu, rdzenia (d) i ru-
chomego plaszcza chlodzacego (k).

4. Urzgdzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tym, ze posiada przestrzef piers-

cieniowa, utworzona z wlewu (a) i pla-
szcza (k), o przekroju poprzecznym wigk-
szym od przekroju poprzecznego wlasciwej
formy odlewniczej (%), utworzonej z rdze-
nia (d) i plaszcza chlodzacego (k).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tym, ze plaszcz chlodzacy (k) jest
osadzony ruchomo.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 — 5,
znamienne tym, ze wlew (a) jest zaopa-
trzony w otwory (b) i dno (1), do ktérego
przymocowany jest rdzen (d).

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, zna-
mienne tym, ze dno (1) wlewu (a) jest za-
opatrzone w sworzen (c), na ktéory nasa-
dzony jest rdzen (d) o ksztalcie tulei z ma-
sy ogniotrwalej.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 — 7,
znamienne tym, ze rdzen (d) jest wyko-
nany z grafitu.

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 — 8,
znamienne tym, ze rdzen (d) jest uksztal-
towany stozkowo ku dolowi.

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, zna-
mienne tym, ze plaszcz chlodzacy (k) jest
osadzony tak, ze moze byé przesuwany ru-
chem zwrotnym w kierunku dlugo$ei odle-
wanej rury.

Manuel Tama

Zastepca: inz. J. Wyganowski
rzecznik patentowy
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