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Wynalazek dotyczy wirujacych form do
odlewu nur, jakich uzywa sie przy odsrod-
kowem odlewaniu rur zeliwnych oraz spo-
sobu wyrobu takich form z dwéch lub wie-
cej czeséci spawanych ze soba koricami tak,
aby stworzyé jedna ciggla forme, przyczem
materjal formy posiada jednostajna twar-
dosé i gestosé, niezbedne do otrzymania for-
my przydatnej do uzytku.

Formy tego rodzaju, zwlaszcza za$ for-
my przeznaczone do wyrobu rur o zakoricze-
niu w ksztalcie kielicha, majg zazwyczaj je-
den koniec o wigkszej s$rednicy niz drugi.
Stwierdzono, ze przy wyrobie takich form
moznaby osiagnaé znaczne oszczednosci,
tworzac cylindryczny kadtub formy i jej

rozszerzony koniec z oddzielnych czesci ku-
tych lub lanych i taczac je ze soba. Jedna-
kowoz w razie wykonania takiego polaczenia
srodkami mechanicznemi, formy okazaly
sie niezdatne do uzytku z powodu niejedna-
kowej rozciggliwosci potaczonych czesci,
przyczem przy laczeniu tych czesci formy
przez spawanie, metal w miejscu spawania
oraz miejscach przylegtych zmienial swa
twardosé i gestosé przez co zasadniczo réz-
nit sie od twardosci i gestosci pozostalych
czesci formy, a réznica ta byta tak wielka,
iz wywierala wplyw na uzytecznosé for-
my.

Wedtug wynalazku czesci formy po po-
laczeniu ich szwem spojenia, zostaja pod-
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dane zewnetrznemu hydraulicznemu cisnie-
nju, w dostatecznym stopniu, aby wywotaé

' * symetryczme ‘promféniste stloczenie tych

miejsc formy, ktére obejmuja szew spoje-
nia, przyczem obrébka na zimno metalu u-
suwa réznice w twardosci i gestosci i pozwa-
la na utworzenie formy przydatnej do u-
zytku.

Ten sposéb wyrobu form z dwéch lub
wigcej czeéci daje sie zastosowaé nietylko
do taczenia cylindrycznej czesci formy z jej
kielichem, lecz takze do lgczenia kilku cy-
lindrycznych czesci, celem utworzenia z nich
formy o wigkszej dtugosci.

Wymnalazek wyjasnia zalaczony rysunek,
na ktérym fig. 1 przedstawia forme, utwo-
rzona przez polaczenie trzech jej czesci, za-
pomoca spawania oraz przyrzad przystoso-
wany do obrébki na zimno spojonej formy
przez poddanie jej zewnetrznemu promie-
niowemu ci$nieniu, wystarczajacemu do
spowodowania symetrycznego promieniowe-
go stloczenia tych czesci formy, w ktérych
znajduja.sie¢ szwy spojenia, i fig. 2 — prze-
kr6j w wiekszej skali, wyjasniajacy wyzej
przedstawiony sposéb spawania stykéw po-
szczegélnych czesci formy.

Forma jest utworzona z trzech czesci A,

Al i A2 Czeéci te spawa sie ze soba korica-
mi zapomoca szwéw stykowych B oraz za-
pomoca szwu elektrycznego wytwarzanego
w drodze stapiania stali w otaczajacym for-
me pierscieniu, utworzonym w ztobku sty-
kajacych isi¢ czesci, bezposrednio nad sty-
kiem. Forme w ten sposéb przygotowana
wklada si¢ do trzymadta C z rdzemiem F
o mniejszej §rednicy, anizeli przeswit formy
i o ksztalcie i wymiarach odpowiednich,
przyczem forme zamocowuje si¢ w trzy-
madle przy kielichu lub rozszerzonym kon-
cu, uszczelniajac ja przy drugim koficu, co
zapobiega wyplywowi cieczy z przestrzeni
pomigdzy formga i trzymadtem i pozwala na
takie wydtuzenie formy, jakie odpowiada
jej promieniowemu stloczeniu, Uszczelnie-
nie jest oznaczone literg D. Nastepnie ciecz

pod cisnieniem wpuszcza si¢ do trzymadla
przez otwor E, przyczem cis$nienie to wy-
starcza, aby spowodowaé promieniowe stfo-
czenie spojonych form na rdzemiu, wskutek
czego, jak stwierdzono, réznice w gestosci

i twardosci pomiedzy zlepami i przylegte-

mi czgsciami formy, jak réwniez i czesciami
kadluba formy, zostaja usunigte, przez co
wytwarza si¢ forme o duzej uzytecznosci i
trwalosci.

Stwierdzono, ze przy formie o 17,8 cm
wewngtrznej $rednicy i grubosci $cianki
wynoszacej 2,54 cm do wywolania zadanego
skurczenia si¢ promieniowego wystarcza
ciénienie 2105,4 kg na 1 cm? do wywolania
za$ pozadanej zmiany w twardosci i gesto-
$ci wystarcza skurczenie wynoszace 0,032
cm.

Obrébke za$§ cial cylindrycznych na
zimno, celem ulepszenia struktury metalu i
przywrécenie poprzednich wlasnosci zuzy-
tym juz formom przez poddawanie ich dzia-
laniu zewnetrznego ci$nienia cieczy, wy-
starczajacego do wywolania promieniowego
kurczenia si¢ przy réwmoczesnem ich wy-
dtuzeniu, stosowano juz dawniej.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu stalowych form do
odsrodkowego odlewu rur, znamienny tem,
ze z poszczegdlnych czesci podtuznych od-
powiedniego ksztaltu sktadanych koficem z
koricem wytwarza sig, zapomoca spawania
ich, forma odlewnicza, poczem niepozadane
zmiany w twardosci i gestosci metalu tej
formy, powstajace przy wytwarzaniu szwéw,
usuwa si¢, poddajac gotowa forme ze-
wnetrznemu ci$nieniu hydraulicznemu, wy-
starczajacemu do promieniowego stloczenia
formy.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, Zze forma odlewnicza wykonywa si¢ w
miejscu spawania w cze$ci walcowej oraz
czesci koricowej o tej samej $rednicy, a da-
lej o srednicy zwigkszonej.



3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny
tem, Ze spawanie czesci formy uskutecznia
si¢ czesciowo zapomocy spoiny stykowej
miedzy przylegajacemi do siebie koricami o
zmniejszonej $rednicy, czesciowo za$ zapo-
mocg, stapiania tukiem elektrycznym metalu
wlanego do ztobka pierscieniowego, otacza-

jacego miejsce spojenia stykajacych sie ze
soba koricow czesci formy.

United States Pipe
& Foundry Co.
Zastgpca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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