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Znane jest wytwarzanie w sposéb ciagly
odlewéw wydrazonych w postaci rur, przy
czym do kokili wprowadzano z géry rdzen
w celu wytworzenia wydrazenia odlewu o
zgdanym przekroju poprzecznym.

Takie postegpowanie posiada jednak te
niedogodno$é, ze powstaje nieré6wnomierny
rozdziat temperatury w cieklej masie od-
lewanego metalu, poniewaz wedlug zna-
nych sposob6w ciekly metal byt doprowa-
dzany do kokili z boku od jej $rodka,
wskutek czego od strony doplywu metal
byt zawsze bardziej goracy, niz z drugiej
strony. To powoduje nieréwnomierne
krzepnigcie metalu i powstawanie nieréw-
nomiernej budowy odlewu. Dalsza wada
polega na tym, ze sposéb taki moze byé sto-
sowany tylko przy wyrobie odlew6éw o sto-

“wéw pelnych

sunkowo duzym przekroju poprzecznym,
poniewaz miedzy rdzeniem i Sciankg ko-
kili musi si¢ zawsze znajdowaé tyle metalu
roztopionego, aby nie moglo nastepowaé je-
go krzepniecie miedzy lejem a rdzeniem
lub Scianka kokili, co mogloby spowodo-
waé przerwe w dzialaniu urzadzenia.
Przy odlewaniu w sposéb ciagly odle-
znane jest doprowadzanie
metalu do kokili spokojnym i réwmomier-
nym strumieniem oraz utrzymywanie na
calym poprzecznym przekroju kokili nie-
zmiennej malej iloSci roztopionego metalu
o matej glebokosci bez gleboko siegajacych
cieklych jam usadowych, co pozwala na
dokladne regulowanie przebiegu i szybko-
Sci krzepnigcia metalu. Wedlug tych zna-
nych sposob6éw stosuje sie czasze, najlepiej



umleszczona} pod wylotem leju, w celu za-
- pewnienia réwnomiernego doptywu i roz-
dzialu odlewanego metalu bez tworzenia
sie jam usadowych.

Wedlug wynalazku niniejszego niedo-
godnoSci wymienionych sposobéw usuwa
sie w ten sposdb,
poprzecznym kokili utrzymuje sie réwno-

miernie mala ilo§¢ roztopionego metalu

takze i nad rdzeniami,
twarzania wydrazen.
umieszczone w kokili tak, ze nie wystaja
jak w znanych sposobach 2z odlewanego
metalu, lecz znajduja sie pod jego po-
w1erzchn1a, nad nimi za$§ roztopiony metal
jest rozdz1e1any réwnomiernie na calym
przekroju poprzecznym kokili, W przy-
padku odlewania rury stosuje si¢ wydrazo-
ny rdzen chlodzony stale za pomocg czyn-
nika chlodzacego, umieszczony w $§rodku
kokili pod powierzchnig roztopionego me-
talu. Jezeli-ma by¢ zastosowana wspomnia-
na czasza, rdzen moze byé umieszezony pod
nig lub nawet sztywno z nig polaczony.
Aczkolwiek w tym ostatnio podanym przy-
padku rdzeri moze byé takze zalozony 1z
géry, nie moga nastepowaé wyzej wymie-
nione niedogodno§ci, poniewaz dzialanie
chlodzgce rdzenia rozpoczyna sie dopiero
pod powierzchnig roztopionego metalu.
Jest rzeczg jasng, ze mozna w ten spo-
s6b wytwarzaé takze odlewy z kilkoma
wzajemnie przenikajacymi wydrazeniami
przez zastosowanie kilku rdzeni umieszezo-
nych w kokili pod powierzchnig roztopio-
nego metalu. Rdzenie w tym przypadku
moga byé réwniez wykonane tak, aby od-
dzielaly od siebie poszczegélne odlewy, kté-
_re nastepnie moga by¢ wyjete z kokili ja-
. ko oddzielne przedmioty, albo tez caly od-
lew z kilkoma wydrazeniami moze byé po
wyjeciu z kokili latwo rozdzielony na kil-
ka czgSci. Nalezy przy tym jednak zapew-
.nié, aby znajdujaca sie na calym poprzecz-
.nym przekroju kokili masa roztopionego
metalu nie krzepta pod chlodzgcym dziata-

stuzgcymi do wy-
Zatem rdzenie sa

ze na calym przekroju

niem rdzeni lub przegréd, czyli innymi
stowy, aby stosowane rdzenie lub przegro-
dy powodowaly dzialanie chlodzace dopie-
ro wtedy, gdy réwnomierny rozdzial meta-
lu na calym przekroju poprzecznym kokili
jest zapewniony podczas calego przebiegu
odlewania.

Rdzenie lub przegrody moga byé pots-
czone z kokila i wraz z nia wykonywaé
ewentualne ruchy podczas odlewania. Mo-
g3 one oczywiscie byé nieruchome lub pod-
czas odlewania wykonywac¢ wilasne ruchy
niezaleznie od ruchu kokili.

W ten sposéb mozna odlewaé zaréwno
male, jak i duze iloSci metalu, przy czym
nie napotyka sig trudnosci, jesli masa roz-
topionego metalu na calym przekroju po-
przecznym kokili pozostaje jednakowa i w
ten sposéb utrzymywany jest ré6wnomierny
doptyw i krzepniecie metalu we wszystkich

" miejscach tego przekroju.

Rysunek przedstawia kilka przykladéw
wykonania urzadzenia do przeprowadzania
sposobu wedlug wynalazku niniejszego.

Fig. 1 przedstawia urzadzenie do odle-
wania rury. Roztopiony metal doprowadza
sie do kokili przez lej i czasze b umieszczo-
na pod wylotem tego leju. Czasza b w zna-
ny sposéb stuzy do zatrzymywania doply-
wajgcego metalu, odwracania kierunku
przeplywu tegoz i rozdzielania go réwno-
miernie na calym przekroju poprzecznym
kokili. Ta czasza znajduje sie, jak to wi-
daé na fig. 1, podczas odlewania w masie
roztopionego metalu a. Pod czaszg b znaj-
duje si¢ wydrazony rdzen c, stale chlodzo-
ny wodg, olejem, powietrzem Iub innym
czynnikiem chlodzacym. Czasza b i rdzeﬁ.
¢ moga byé sztywno polgczone z kokilg !
wraz z nia moga byé przesuwane, np. 40
g6ry i na dét.

Przebieg odlewania jest w tym przy-
padku nastepujacy. Metal o przez lej g 4o
prowadza sie do czaszy b, z ktérej ro¥
dziela si¢ réwnomiernie na catym przekro
ju poprzecznym kokili. Metal krzepnie n€



tylko przy Sciankach kokili, lecz réwniez
i przy Sciankach chlodzonego rdzenia ¢ pod
masa jeszcze cieklego metalu, wskutek cze-
go w miejscu tym tworzy sie w krzepna-
cym odlewie wydrazenie odpowiadajgce
ksztattowi rdzenia. Poniewaz przy odle-
waniu w sposéb ciagly wytwarzany odlew
jest stale przesuwany ku dolowi, przeto
powstaje takze na rdzeniu wytwarzane w
odlewie wydrazenie w sposéb ciagly. W
odréznieniu od znanych sposob6éw odlewa-
nia sposéb ten zapewnia jednak przy tym
calkowicie réwnomierne doprowadzanie i
krzepniecie metalu.

W przykladzie wykonania urzadzenia
wedlug fig. 2 zastosowane sg trzy rdzenie
¢, d, e, rozmieszczone wzdluz obwodu koki-
li, ktére moga byé polaczone z jej Srod-
kiem. Rdzenie te sa réwniez osadzone w
kokili tak nisko, ze znajduja sie pod masg
roztopionego metalu a, ktéry nie ulega
chlodzeniu przez rdzenie. W tym przypad-
ku zastosowana jest takze czasza b, sluzg-
ca do réwnomiernego rozdzielania dopro-
wadzanego metalu. W ten sposéb wytwarza
sie odlew o trzech wydrazeniach, jak uwi-
doczniono na fig. 2.

Gdy wedlug znanego sposobu odlewania
rdzenie sg wprowadzane do kokili od géry
tak, ze wystaja nad powierzchnig odlewa-
nego metalu, woéweczas nastepuje opisane
wyzej nieréwnomierne rozdzielanie meta-
lu, a w szczegéblnosei temperatury na catym
przekroju odlewanego bloku nawet przy
zagtosowaniu czaszy b. Przy (poréwna-
niu tego znanego sposobu odlewania z dal-
szym przykladem wykonania urzadzenia
wedlug wynalazku wynika, ze pomimo
wspomnianych niedogodno$ci sposéb ten
moze by¢ stosowany tylko w nielicznych
przypadkach.

Na fig. 3 uwidocznione jest urzgdze-
nie, zaopatrzone w rdzeri lub przegrode w
postaci pierScienia ¢ wspélosiowo osadzo-
nego w kokili. Metal doprowadzany lejem
g do czaszy b rozdziela si¢ réwnomiernie

na calym przekroju poprzecznym . kokili-
takze 1 nad pierScieniowym rdzeniem: c.i
Przy odlewaniu w ten sposéb mozna wy-
twarzaé¢ w tej samej kokili jednoczesnie:
okragly pelny odlew & o Srednicy. odpowia-
dajagcej wewnetrznej Srednicy piérécienia:
¢ oraz rure k o Srednicy zewnetrznej, odpe- .
wiadajgcej $rednicy kokili, i o Srednicy.
wewnetrznej, odpowiadajacej Srednicy ze-

wnetrznej pierScienia ¢. W jednym za-

biegu roboczym wytwarza si¢ wiec jedno-

czeSnie dwa rézne odlewy. Gdyby wedilug

znanego sposobu rdzen pierScieniowy ¢ byt

zalozony od goéry i wystawal z masy rozto-

pionego metalu a, to woéwezas trzeba byto-

by doprowadzaé metal oddzielnie do wy-

tworzenia odlewu zewnetrznego & i odlewu

wewnetrznego h. Jest wiec rzeczg wazna,

aby w myS$l wynalazku niniejszego odle-

wany metal byt rozdzielany réwnomiernie

na calym przekroju poprzecznym kokili, a

mianowicie takze i nad zastosowanymi do

wytwarzania wydrazen rdzeniami lub in-

nymi przegrodami.

Urzadzenie wedlug wynalazku niniej-
szego pozwala na nastepujace mozliwosci
zastosowania.

Przy ciaglym sposobie odlewania nie
mozna bylo przekracza¢ pewnych okreslo-
nych najmniejszych wielkoSei przekroju
poprzecznego i Srednicy wytwarzanych od-
lewéw, poniewaz doprowadzanie roztopio-
nego metalu bylo niemozliwe ze wzgle-
déw technicznych. Niedogodno§é te mozna
wedlug wynalazku usunaé w ten sposéb, ze
w jednej kokili za pomocg odpowiednio do-
branych przegréd wytwarza si¢ formy od-
lewnicze do poszczegélnych odlewéw o ma-
lym przekroju poprzecznym, do ktérych od-
lewany metal doprowadza sie ze wspdlnej
czaszy b, co pozwala na utrzymywanie do-
statecznie duzego i dla wszystkich odlewéw
wspllnego zapasu roztopionego metalu.
Fig. 4 i 5 przedstawiaja przykilady wyko-
nania takiego urzadzenia.

W przykladzie wykonania urzadzenia



wedtug fig. 4 czasza: b .jest:-polgczona.bez-.
poSrednio z:rdzenietnr ¢ i Tazem z nim max:.

ze /by é;praesuwana. ‘w danym - przypadku

wriaz. z kokila. W koKili.znajduja sie edpo-

wiednio i chtodzone . przegiiody, tworzace

formy-odlewnicze do.wytwarzania oddziel::

[

nyeh odlewéw z masy roztepionego metalu,

znajdujacej
przecznym kokili. Rdzen ¢, znajdujacy sie
pod czaszg b, zapewnia ciggle rozdzielanie
poszczegélnych odlewéw, ktére moga by?
wskutek tego wyjmowane z kokili jako od
dzielne cze$ci.

- W przykladzie wykonania urzadzenia
wedlug fig. 5 chodzi o osiggniecie tego sa-
mego celu, z t3 tylko réznica, ze w tym
przypadku czasza b jest polaczona na stale
z lejem g do doprowadzania metalu i za-
pewnia tylko réwnomierne doprowadzanie
i rozdzielanie metalu, w celu.za§ wytwa-
rzania oddzielnych odlewéw w kokili osa-
dzone sg i sztywno. z nig polaczone prze-
grody ¢ polaczone ze soba w Srodku i roz-
mieszczone tak, iz zapewmione jest utrzy-
mywanie wspélnej .dla nich ilo§ci odlewa-
nego metalu. Wolna przestrzen e, utworzo-
na 'w ten spos6b 'w Srodku, moze by¢ do-
wolnie ogrzewana lub chlodzona.

Przy przeprowadzaniu cigglego sposo-
bu odlewania w przypadku odlewania bar-
dzo duzych iloSci metalu napotykato sie
znaczne trudnodci, zwlaszeza z powodu ko-
niecznodci doprowadzania odlewanego me-
talu przez leje oraz zapewnienia szybkiego
odprowadzania ciepla. Z tych powodéw
ciagly sposéb odlewania w pewnych gale-
ziach przemystu, np. przy odlewaniu stali
lub innych produktéw hutniczych, jak bryt
zeliwnych, miedzianych, otowianych lub
innych, nie mégt byé stosowany wecale lub
tylko rzadko stosowany, gdyz wiele urza-
dzen trzeba by stosowaé, aby stale otrzy-
mywa¢é potrzebna ilo§é roztopionego meta-
lu. W tych przypadkach sposéb i urzadze-
nie wedlug wynalazku pozwala na usunie-
cie tych niedogodnosci przez zastosowanie

sie  na:calymi przekroju: po-.

odpowiednich przegréd. Podobnie jak: pray:
odlewaniu malych. iloSci’ metalu: moggvhyé
w-duzej wspélnej kokili w odpowiednich
cdstepach zastosowane przegrody, rozmie-
szczone i chtodzone tak,. aby bylo zapew~
nione utrzymanie wspélnej masy roztopio-
nego metalu podczas odlewania:-Taki przy-~
kiad wykonania urzadzenia - przedstawia
fig. 6. Czasza b i rdzeh c tego: urzgdzenia:
sa sztywno polaczone ze soba i moga byé
przesuwane jednocze$nie z kokilg. Rdzen i
przegrody d tworza formy odlewnicze do
wytwarzania poszczegélnych odlewow, ktd-
re latwo mogg byé wyjete z kokili oddziel-.
nie, np. w postaci plyt, jak to uwidocznio-
no na fig. 8.

Ten sam wynik osigga sie przy zasto-
sowaniu urzgdzenia wedlug fig. 7, z tg
réznicg, ze w tym przypadku nie zastoso-
wano rdzenia, a réwnomierne rozdzielanie
odlewanego metalu osigga sie za pomocg
odpowiednio uksztaltowanych przegréd po=
laczonych na stale z kokila, podobnie jak w
przykladzie wykonania wedlug fig. 5. W
tym przypadku przez odpowiednie ogrze-
wanie lub chlodzenie takzie mozZna zapew-
ni¢ wlaSciwe utrzymywanie odlewanego
metalu w stanie cieklym.

Fig. 9, 10 i 11 przedstawiajg dalsze

przyklady wykonania urzadzemia, ktérego

dziatanie jest oparte na tej samej zasadzie.

Urzadzenie wedlug fig. 9 pozwala na
odlewanie w prostokatnej kokili oddziel-
nych plyt, a urzadzenie wedlug fig. 10. na
odlewanie plyt polaczonych w postaci blo-
ku, ktéry latwo moze by¢ podzielony na
oddzielne plyty. :

Urzadzenie wedlug fig. 11 stuzy do od-
lewania w sposéb ciggly bryl, skladajacych
sie z pieciu cze$ci o jednakowym przekro-
ju poprzecznym.

Wytwarzane w ten spos6b piyty, bryly,
prety, rury lub podobne przedmioty profi-
lowe bezpoSrednio po wyjsciu z kokili. mo-
23 byé przecinane w znany sposéb na od-
dzielne kawalki za pomocg palnikéw lub w



inny dowolny sposéb. - Mozna je réwniez
poddawaé dalszej obrébce w znany sposéb.
Nalezy zaznaczyé, ze stosowanie znanej
czaszy lub podobnego narzadu, sluzacego
do réwnomiernego rozdzielania odlewane-
go metalu, nie jest nieodzowng koniecz-
noScig i w przypadku, gdy nie chodzi o wy-
twarzanie odlew6éw o szczegélnie réwno-
miernej i jednolitej strukturze, czasza ta
moze byé pominieta. Z drugiej strony cza-
sza moze by¢ zastgpiona przegrodami, np.
w urzadzeniu wedlug fig. 5 i 7, pozwalajg-
cymi na wytwarzanie odlewbéw jednolitych,
gdyz w tym przypadku przestrzen utworzo-
na przez wspomniane przegrody zapewnia
réwnomierne utrzymywanie strumienia do-
prowadzanego metalu. Wreszcie mozna po-
mingé stosowanie oddzielnych narzadéw
kierujacych takze wtedy, gdy odlewa sie
szczegblnie duze iloSci metalu, np. w przy-
padku stosowania urzadzenia wedlug
fig. 10. '

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania w spos6b cia-
gly odlewéw wydrazonych lub kilku odle-
woéw w jednej kokili, znamienny tym, ze
w kokili nad rdzeniami lub przegrodami
do wytwarzania wydrazen utrzymuje sie
stale r6wnomierng malg ilo§é roztopionego
odlewanego metalu na calym przekroju po-
przecznym kokili.

2. TUrzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 1, znamienne tym, ze
rdzenie (¢) lub przegrody (d) s umie-
szczone w kokili pod powierzchnig rozto-
pionego odlewanego metalu i siegajg w
dot.

3. TUrzadzenie wedlug zastrz. 2, zna-
mienne tym, ze rdzenie (¢) lub przegrody
(d) sa polaczone z czaszg (b) lub inaczej
uksztaltowanym narzadem, stuzacym do
réwnomiernego rozdzielania odlewanego
metalu.

4. *Urzadzenie wedlug zastrz. 2, zna-

mienne tym, ze rdzenie £c¢) lub przegrody
(d) i ewentualnie czasza (b), sg sztywno
polaczone z kokila i sg przesuwane z nia
razem.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 — 4,
znamienne tym, ze rdzenie (¢) lub prze-
grody (d) majg podwé6jne Sciany i sg chlo-
dzone np. woda, olejem, powietrzem lub in-
nym czynnikiem chlodzgcym.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 — 3,
znamienne tym, ze rdzenie (¢) lub prze-
grody (d) i ewentualnie czasza (b) sg osa-
dzone przesuwnie wzgledem nieruchomej

* kokili,

7. TUrzadzenie wedlug zastrz. 2 — 8,
znamienne tym, ze kokila jest osadzona
ruchomo, rdzenie (¢) za$ lub przegrody
(d) i ewentualnie czasza (b) s3 osadzone
nieruchomo.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 — T,
znamienne tym, ze poszczegdlne przegrogy
(d) lub rdzenie (¢) s3 na wewnetrznych
krawedziach polgczone ze sobg tak, ze two-
rzg przestrzen (e).

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 8, zna-
mienne tym, ze przestrzeh (e), utworzona
z przegréd (d) lub rdzeni (c), jest zaopa-
trzona w urzadzenie do ogrzewania lub
chlodzenia.

10. Urzadzenie wedlug zastrz, 2 — 9,
znamienne tym, ze rdzenie (¢) lub prze-
grody (d) sa wykonane i rozmieszczone
tak, iz juz podczas odlewania nastepuje po-
dzial na poszczegélne odlewy bez przeci-
nania.

11. Urzadzenie wedlug zastrz, 2 — 9,
znamienne tym, ze rdzenie (‘¢) lub przegro-
dy (d) sa wykonane i rozmieszczone tak,
ze wytwarzane odlewy po wyjeciu ich z ko-
kili moga byé latwo rozdzielane na czeSci
przez przecinanie lub w inny sposéb.

Siegfried Junghans
Zastepea: inz. F. Winnicki
rzecznik patentowy
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