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Wynalazek dotyczy odlewu pustych
przedmiotéw metalowych, np. rur, przy za-
stosowaniu sily od$rodkowej i odnosi si¢ w
szczegblnoéci do wyrobu takich przedmic-
téw w odérodkowo dziatajacych formach
ogniotrwalych, oraz do wyrobu takiej for-
my.

Przy odlewie odérodkovrym rur metalo-
wych z zastosowaniem ogniotrwatych form,
np. piaskowych, wlewa sie plynny metal
do formy wyloZonej ogniotrwalym materja-
lem, zaopatrzonym w powloke na we-
wnetrznej powierzchni, Znane ogélnie po-
stepowanie polega na zastosowaniu war-
stwy tak zwamnego, ,zielonego”, wilgotmego
piasku, odmiana za sposobu na zastosowa-
niu suszonej warstwy piasku.

Stwierdzono, ze uZycie piasku ,zielone-
go", wilgotnego jest ekonomiczniejsze z po-

wodu mniejszego zapotrzebowania czasu na
przygotowanie formy i zaoszczedzemie ko-
sztéw jej suszenia. Z réinych powodéw
spos6b ten daje tez lepsze wyniki przy od-
lewie, Odlewy otrzymywane w obrotowych
formach z ,,zielonego” piasku iposiadaja nie-
tylko takie wtasnosci odlewéw wykona-
nych w zwyklych formach z piasku, jak
wielka odporno$é przeciw zzZeraniu i in-
nym dziataniom chemicznym, powoduja-
cym rozpad metalu i zmniejszenie trwalo-
Sci rur i t. p., lecz takize specjalne wlasno-
ci odlewéw rotacyjnych, jak np. wieksza
gestosé i wytrzymatosé, wskutek czego od-
pornos$é jest jeszcze wigksza, a spélczyn-
nik sprezystosci wyzszy, Jakkolwiek forma
z zielonego” piasku daje produkt bardzo
dobry, dotad jednak nie stosowano tego
sposobu z dobrym wynikiem handlowo



technicznym z powodu warunkéw, ktore
musza byé spelnione- przy ‘odsrodkowem

odlewaniu w formach z piasku zieloneg-‘ii

i ktére uwazano dotad za meossfqga.l.ne
Bardzo wazna jest, np. przy odsrodko-
wym cdlewie w ogniotrwalej formie, trud-

no$é uniknigcia odrywania i wyploKiwania
piasku przez plynny metal wchodzacy i

przeplywajacy przez forme. Dalsza wada,
wysstepujaca zwlaszcza przy uzyciu form
z zielonego pnaskw, ]est trudnos$é¢ otrizyma-

nia odlewu ¢zystego, bez banidk i skaz. Ppo-,

wioki chroniace wnetrze formy maja te wa-

de, Ze nie 1acza si¢ dostatecznie z warstwa
piasku, wskutek czego przeplywajacy me- *

tal porywa je i unosi (cze$ciowo), co jest
znowu powodem niedokladnosci odlewni-
czych i zbyt wielkiej iloéci odlewéw nie-
udatnych, Dalsza wada mechaniczna jest
nietrwalto§¢ warstwy piasku, gdy forma wi-
ruje z wielka szybkoécia, Zadaniem wyna-
lazku jest unikniecie tych i innych wad,

oraz podanie korzystnego i ekonomicznego -

sposobu wyrobu odlewéw w formach pia-
skowych, uruchomianych cdsrodkowo.
Przedewszystkiem zalezy na sposobie
wyrobu ogniotrwalej formy, do ktérej ptyn-
ny metal wplywalby bez przeszkéd takich
jakie wystepuja przy stosowaniu znanych
dotad sposobéw, przytem ogniotrwata for-
ma, wykonana z piasku, nie posiada tych
wad mechanicznych, jakie miaty dawniej-
sze- formy i ma umozliwia¢ otrzymanie
odlewu czystego i bez wad, Wnetrze' formy
jest chronione powloka w rodzaju maskér-
ka lub tuski, ktéraby chronila piasek przed
dzialaniem strumienia plynnego metalu, a
zarazem nadawala gladko§é $cianom for-
my i czynila je nieprzepuszczalnemi dla
plynacego zZeliwa. Ta powloka ochronna

moze posiadaé¢ wlasnosé stapiania sie z

naskérkiem odlewniczym tak, ze odlew u--

zyskuje réwniez ochronna powloke,

Dotaczony rysunek przedstawia urza-

dzenie do wykonania sposabu wedtug wy-
nalazku,

Fig. 1 przedstawia forme odlewnicza w
podtuznym przekroju, uwidoczniajac ognio-

‘_h-vmalao warstwg formy oraz ochronna po-
‘wloke na jej wewnetrznej powierzchni, i

ifig, 2 przedstawia t¢ sama fcrme po wy-
konaniu jednego lub kilku odlewéw.

Ogniotrwala warstwe wewnatrz formy
stanowi ,zielony”, niewypalany piasek.
Stwierdzono, Ze wilgotno$é piasku przy

. wyrobie lepszych odlewéw odgrywa bardzo

wazng role, gndyz p1a.sek ZbYTt suchy posia-

_.da te wade, Zejnje jest dosé spoisty, a wiec

odrywa sie i wyptékuje pod dzialaniem
plynnego zeliwa, a takze nie jest dos¢ od-
porny na dzialanie sity odsrodkowej, po-
wstajacej w wirujacej formie, Jezeli mato-
miast piasek jest zbyt wilgotny, to przy
odlewaniu wywiazuje sie zbyt wiele pary
i gazéw, ktérych piasek nie moze wchlonagé,
wskutek czego para nie wchodzu z formy na-
zewnatrz, lecz wnika w mase metalu, da-
jac odlew porowaty o mier6wnej powierzch-
ni, Stwierdzono, Ze .przy .okreslobej zgory
wilgotnoéci i zawartosci pewnych domie-
szek, piasek uzyskuje pozadana spoistosé
i wlasnosci konieczne do unikniecia trud-
noéci mechanicznych, potaczonych z dzia-
taniem plynnego metalu, oraz miekorzyst-

nego dziatania pary. Stwierdzono tez, ze

zeliwo w formie z , zielonego” piasku nie
ulega szkodliwym zmianom jako materjat,
jezeli spos6b wyrobu warstwy piasku jest
odpowiedni, przyczem szczegblnie wazna
jest ieldm0|staina gestos¢ masy piasku w for-
mie,

Celem fwymo{bu formy posiadajacej okre-

$lone witasnosci przyrzadza sie poczatko-
wo mieszanine piasku, ktéry posiada sktad
nizej podany i wilgotnosé¢ - 7—11%. Na-
stepnie forme lub skrzynke formierska wy-
pelnia sie (pmaskwenn, ktorry ubija sie ub1]a-
kiem. i b

Do wyrobu formy dobrze jest uzyé mie-

szaniny drobnego piasku kwarcowego, zwy-
ktego piasku formierskiego i ostrego piasku
grubego, zawierajacego od. 7 do 11%. wil-



goci. Stwierdzono, ze dobre wyniki daje na-
stepujaca mieszanina: drobny piasek ziar-
nisty (ostry), gruby piasek — 35% i pia-
sek formierski 159%.

Analiza tej mieszaniny wykazala na-
stepujace dane: kwarcu 80 — 85%, gliny
5 — 10%, talku 5 —10%, wolnej wody
7 — 11%. Mieszanina ta wykazala Zadana
spoisto$é, opierala si¢ dobrze oplokiwaniu
i wszelkim dz_ialamiom mechanicznym, wy-
nikajacym z szybkiego ruchu obrotowego
formy, przyczem wilgotno§é nie jest tak
wielka, aby nie wywiazywalo sie zbyt du-
70 pary i gazéw, dziatajacych szkodliwie.

Aby forma z ,zielonego™” piasku wply-
wala korzystnie na zeliwo, musi by¢ ge-
sto§é ubitego piasku bardzo jednostajna.
Uzyskuje si¢ to najlepiej przez zastosowa-
nie ubijaka udarowego poruszanego spre-
Zonem powietrzem, lub elektrycznoscia, W
tym celu osadza si¢ forme pionowa w ubi-
jarce, zaklada si¢ iszablon i wsypuje do
formy piasek. Ubijanie moze si¢ odbywac,
gdy forma jest juz wypetniona piaskiem,
albo tez w czasie wsypywania piasku i trwa
tak dtugo, az piasek ubije si¢ do zadanej
gestosci, Jezeli nawet gestos¢ nie jest
jednakowa od jednego korica formy do dru-
giego (bo moze si¢ zmniejsza¢ w kierunku
gornego korica formy), to zmiana gestosci
jest jednak réwnomierna od dolu wgbre, a
nie przypadkowa jak przy stosowaniu in-
nych metod ubijania, np, ubijania reczne-
go. Miejsca naprzemian twarde i migkkie
w formie powodujg wydymanie si¢ i peka-
nie powierzchni formy, wskutek czego o-
trzymuje sie na odlewie wa:dl;iwy naskérek
odlewniczy,

Fig. 1 rysunku przedstawia schematycz-
nie forme z wanstwa, ubitego piasku, Forma
ta sktada si¢ ze skrzymki formierskiej 10
(rurowej), zaopatrzonej w otwory 11.
Otwory te wypuszczaja nazewnmatrz gazy
i pare, wytwarzajace si¢ w czasie odlewa-
nia, Skrzynka 70 posiada dzwonowe za-

koniczenie dla wyrobu rur o rozszerzonym
koricu. Do wewnetrznej &ciany tej formy
przylega warstwa piasku 13, kitéra posiada
jednostajna lub raczej jednostajnie zmie-
niajaca sie gqstosc, uwyt[worzomq przez ubi-

janie,

Wykonanie wewnetrznej powloki ﬁorrmy
dla zabezpieczenia ogniotrwalej warstwy
piasku przeciw odrywaniu si¢ w czasie
wlewania metalu, jest rzecza bardzo wazna
i wichodzi réwniez w zakres wynalazku,

Prébowano juz wiele powlck tego ro-
dzaju i stosowano je w tym celu, aby odlew
oddzielatl si¢ dobrze od formy oraz by
otrzymaé ladny wyglad powierzchni odle-
woéw. Powtloki te wykonywano z materja-
téw sypkich, plynnych lub plastycznych,
jak grafit, wegiel, glinka i t. d., naklada-
nych na wewnetrzna powierzchnie warstwy
piasku w formie.

Wedtug niniejszego wymalazku stasu;e
si¢ materjal, ktéry w postaci proszku na-

klada sie na powierzchnie wilgotnej war-

stwy piasku, przyczem materjal ten posia-
da wlasnoéé pochlaniania wilgoci z war-
stwy piasku i tworzy powloke w postaci
spoistego naskérka lub tuski, bardzo ognio-
trwatej, o malej zdolnosci pochlaniania
ciepla i nieprzenikliwej dla plynnego me-
talu. Stwierdzono, ze taka powloka moze
by¢ wykonana z naturalnego cementu, kto-
ry jest materjalem sproszkowanym uzyski-
wanym przez prazenie kamienia wapienne-
go, zawierajacego glinke, w temperaturze
wystarczaj qoq; do wydalenia dwutlenku
wegla, |

Proszkowany cement naturalny mozna
nakladaé na powierzchnie formy z ,zielo-
nego” piasku zapomoca stosownych. urza-
dzen, Fig, 1 uwidocznia to naktadanie ce-
mentu, ktéry po nalozeniu tworzy bezpo-
srednio powloke 14,

Cement wchlania wilgo¢ z warstwy pia-
sku i przez chemiczna reakcje wytwarza
szybko powloke w postaci naskérka, lub



tuski o duzej odpornosci przeciw dziataniu
strumienia plymacego metalu, Na fig. 2, 14°
oznacza wytworzona, powtoke. Nadzwyczaj
korzystna zaleta powloki cementowej we-
diug wynalazku jest szybkie powstawanie
naskoérka, odbywajace si¢ bez doprowadza-
nia ciepla, oraz ten fakt, ze naturalny ce-
ment nie kurczy si¢ i nie odskakuje od
powierzchni piasku jak inne materjaly, a
nawet inne gatunki cementu, lecz wiasnie
rozezerza si¢, wskutek czego warstwa po-
wioki zageszcza sie i wnika pomiedzy
ziarnka piasku na powierzchni formy tak,
#e praktycznie staje sie czescia skladowa
warstwy piasku, Wskutek tego warstwa
plasku otrzymuje duza odpornoéé na dzia-
lanie metalu wplywajacego do formy. Inna
korzystna cecha powiloki cementowej jest
jej obojetny charalter chemiczny tak, Ze
miedzy tlenkiem Zelaza na powierzchni od-
lewu a materjalami, z ktérych sklada sie
powloka, nie zachodza zadne reakcje che-
miczne, Wskutek tego powloka formy od-
dziela si¢ wraz z odlewem od warstwy pia-
sku, i odlew otrzymuje miekki i trwaly na-
skérek.

Najczesciej stosuje sie cement matural-
ny, lecz w pewnych wypadkach jest poza-
dana domieszka matej ilosci, np, 5—10%,
jakiegoé tlustego materjatu, jak grafit lub
talk, ktéry dziata jak smar przy naklada-
niu cementu na powierzchnie¢ formy,

W pewnych wypadkach, mianowicie gdy
jest pozadana stosunkowo gruba powtoka,
mozna dolng powierzchni¢ cementowej po-
wioki napoié wilgocia, np. zapomoca apara-
tu natryskowego lub rozpylajacego tak, ze
powierzchnia wanstwy cementu szybko sie
wigze, To natryskiwamie cieczy na we-
wnetrzng powierzchnie warstwy cementu
jest uwidocznione na fig, 1, przyczem 15
przedstawia natryskiwacz lub rozpylacz,
kiéry move byé poruszany wzdiuz formy
celem doprowadzania pary lub fjakiej$ cie-
cry do powierzohmi powloki, Powloka wy-

twctzona na wanstwie piasku posiada z po«
wodu swej ciagliwej struktury naskérka
lub luski takze te wilasnosé, ze pod dziata-
niem ciepla ptynnego metalu topi si¢, gdy
metal juz wypelnit forme. To stapianie si¢
cementu z metalem powoduje, Zze wigksza
cze$¢ cementu pozostaje ma gotowym odle-
wie fworzac ochronna powtoke. Wiadomo,
ie cement powstrzymuje zzeranie weszel-
kich wyrobéw zelaznych i stwierdzono pré-
bami, ze powloka cementawa przyczynia
si¢ znacznie do odpornoéci zewnetrznej
powierzchni odlewu przeciw zzeraniu Na-
lezy tez zauwazy¢, ée z powodu mieprze-
wodnoséci cieplnej cementu warstwa pia-
sku mie ograewa si¢ tak silnie pod cemen-
tem, aby sig mogla z nim spiekaé, wskutek
czego gotowy odlew oddziela sig gladka od
piasku, Jakkolwiek korzystny jest wyrob
formy z wymienionej mieszaniny wilgotne-
go piasku z powloka naturalaego cementu,
to jednak mozna tez osiggnaé zadawalajace
wyniki przy uzyciu innego piasku formier-
skiego. .
Stwiendzono, ze czes¢ zewnetrznej po-
wloki odlewn zawierajacej cement zwla-
szcza ta czesé, kitora jest najwigeej oddalo-
na od naskérka odlewn, jest stosunkowe
mniej trwala i moze by¢é usunieta przez sil-
ne tarcie lub szczotkowanie, Celem utrwa-
lenia i zwiekszenia twando$ci cementowej
powtcki poddaje sie potem odlew hartowa-
niu, polegajacemu na tem, ze odlew wkla-
da sie na dtuzszy czas, np. na 2 godziny, do
kgpieli wodnej. Wskutek tego cementowa
powloka utrwala sie i twardnieje tak, ze
praktycznie tworzy z odlewem jedna ca-
losé. o
Utrwalenie zewnetrznej powloki odlewu
przeprowadza sie réwnoczesnie z utrwale-
niem wewnetrznej powloki natozonej na
odlew. Mianowicie w my$] wynalazku moz-
na zaopatrzy¢ takZe wewnetrzng po-
wierzchni¢ odlewu w powloke, majlepiej. z
naturalnego cementu, tworzacego cienka



warstwe, Ta warstwa cementu posiada
whasno§é rozszerzania si¢ na wewnetrznej
powierzchni rury lub innego odlewu tak, ze
silnie do niej przylega, Warstwe te pod-
daje sie réwnmiez utrwaleniu, czyniac ja
twardsza i odporniejsza. Zwykle naklada
sie wewnetrzna powloke w rurze lub innym
padobnym wyrobie po jej wyjeciu z formy.
Rure zaopatrzona w obie powloki trzyma
si¢ potem tak dtugo w wodnej kapieli, az
nastapi utrwalenie obu powlok i otrzyma
si¢ odlew, ktérego wewnetrzna i zewnetrz-
na, powierzchnia zespolita sie mocno i trwa-
le z powtoka Wewnqtrznq wzglqdme z2-
wnetrzna, :

Zastrzezenia patentowe:

1. Sposéb wyrobu ogniotrwale; fbrmy
odle'wniczei, znamienny tem, ze skrzynke

formnems:ka‘ wyklada si¢ ogniotrwala war-
stwa, mewypalane«go piasku, ktory ubija sie

jednostajnie, nastepnie warstwe te powle-
ka si¢ wewnaftrz sproszkowanym cementem
naturalnym, posiadajacym te wlasnosé, ze
rozszerza si¢ on w czasie wigzania i two-
rzy powloke w rodzaju naskérka lub tuski,

ktéra osiada w warstwie piasku, przyczem

w- czasie odlewania przytapia sie do po-
wierzchni odlewu bworza,c ochromy na-
skérek, ‘ ~

2. Sposdb wedlug zastrz, 1, znamienny
tem, Ze cement, uzyty do wytworzenia po-
wloki wewnetrznych powierzchni formy,
pochlania wilgoé z warstwy piasku w for-
mie, o

3. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 2, zna-
mienny tem, ze zastosowana do wylozZenia
formy ogniotrwala warstwa piasku posiada
wilgotnoéé nie mniejsza niz 7% i nie wigk-
sza miz 11%.

4, Sposob wedlug zastrz. 1 — 3, =zna-
mienny tem, Ze warstwa piasku stanowi
mieszanine ostrego piasku grubego i drob-

nego piasku kwarcowego.

5. Sposéb wedlug zastrz, 4, znamienny

‘tem, Ze wanstwa piasku moze si¢ takize

skladaé z mieszaniny w 50% piasku drob-
nego, 35% ostrego piasku grubego i 15%
zwy1k1eg0 piasku formierskiego, przyczem

.musi posiadaé wilgotno§é od 7 do 11%,
. obliczona od wagi sruohle] mleszamny pia-
~sku,

6. Sposéb wedlug zastrz. 1 znamienny

~tem, Ze cement, sluzacy do wytwarzania

powloki, miesza sie z maJtefrlalem tlustym,

k".np grafitem i talkiem,

Zna-

1. Sposéb wedkig zastrz. 1 i 2,
mienny tem, ze na wewnetrzna lub wolna

powierzchnie powtoki wprowadza sig ciecz,

np, wode lub pare w celu, aby przyspieszyé
‘wiazanie si¢ cementu, przyczem ciecz te
wprowadza si¢ w stane rompylonym przez
odpowiednie dysze,

8. Sposéb wedlig zastrz, 1, znamienny
tem, Ze po wykonaniu odlew umieszcza sig
w wodzie, dzieki czemu ochronna powtoka

z cementu staje sie twarda i odporna,

William Davis Moore.
Zastqpca Dr. inz, M, Kryzan,

rzeczmk patentowy.
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