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Sosnowiecka Fabryka Armatur®)

Przedsiebiostwo Panstwowe Wyodrebnione
Sosnowiec, Polska

Forma odlewnicza wytrzymujaca kilkadziesigt odlewow
Udzielono patentu z mocg od dnia 8 czerwca 1953 r.

Wynalazek dotyczy formy odlewniczej, wy-
trzymujacej kilkadziesigt odlewéw i moze byé
stosowany do odlewania przedmiotéw o prostych
ksztaltach, np. rur, ksztaltek kielichowych itp.
o ciezarze 20—500 kg. Kilkakrotnie wykorzysta-
nie formy eliminuje w duzym stopniu operacje
formowania i daje duza oszczednoS¢é czasu.
Forma taka jest wykonana z odpowiedniej ma-
sy szamotowej i nastepnie poddaje sie jg diuz-
szemu suszeniu w temperaturze 800°C.

Stosuje sie¢ mieszanine szamotowsq, skladajgcqy
sie z 57% szamotu mielonego o wielkoSci ziarn
2—5 mm, 285% gliny ogniotrwalej suszonej
i mielonej, 17,3% mialu koksu odlewniczego
o wielkoSci 2 mm bez zawarto$ci pytu i 7,2%
trocin dowolnego gatunku drewna. Powyzsza
mieszaning nalezy starannie wymieszaé na su-
cho, najkorzystniej w mieszarce zetowej, w cza-
sie mieszania dodaje sie po uplywie 8—12 minut

——

*) WiaSciciel patentu oéwiadezyl, ze twércami wy-
nalazku s3 Ewald Chwastek, Ryszard Szarawara i Eue
zebiusz Filipecki.

wody w ilosci okolo 14% i po uzyskaniu konsy-
stencji plastycznej pozostawia sie¢ jg w stanie
spoczynku w temperaturze otoczenia w ciggu
24 godzin, tj. do chwili uzycia jej ‘do formowa-
nia. Do smarowania formy uzyto czernidla, skila-
dajacego sie z 34% grafitu szarego i 66% koksu
mielonego lub pylu koksowego, zarobionego wo-
da, zawierajaca 10% dekstryny celem uzyskania
konsystencji umozliwiajagcej réwnomierne po-
krycie formy. Model bezposSrednio przed formo-
waniem nalezy pokryé cienka warstwg nafty,
a mase formierska ubijaé mocno warstwami
o grubosci okolo 120 mm.

W celu uzyskania $cistego polgczenia poszcze-
g6lnych warstw naleZy je na powierzchni spul-
chni¢. Po wyjeciu modelu forme nalezy wygta-
dzi¢ i podda¢ wypalaniu w ciggu 15 godzin
w temperaturze okolo 800°C. W przypadku po-
jawienia sie peknigé na powierzchni formy na-
lezy zmniejszyé zawarto$¢ gliny w masie for-
mierskiej. Po wyjeciu formy z suszarni nalezy
ja przemy¢ woda, gdy jest jeszcze goraca, oraz



wykonaé odpowietrzniki za pomocy szydla sta-
lowego ‘i o wyschnigciu wody pgkryé forme
cZernidlent. Odlew nalefy usungé feszcze w sta-

nie goracym, aby nie dopufcié do-uszkodzenia

formy na skutek skurczu odlewu. Przemywanie

wodg i czernienie formy powinno sie odbywaé
po kazdym odlewie.
Zastrzezenia patentowe
1. Forma odlewnicza, wytrzymujgca kilkadzie-
siagt odlewéw o ciezarze 20—500 kg, zna-
mienna tym, ze wykonana jest z mieszani-
ny sproszkowanej, skladajacej sie z 57%

szamotu, 28,5% wysuszonej gliny ogniotrwa-
lej, 7,3% mialu koksu odlewniczego i 7,2%
trocin, zarobionej 14% wody oraz poddana
wypalaniu w ciggu okolo 15 godzin w tem-
peraturze 800°C.

. Forma wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze

posiada’ grubo§é warstwy szamotu ponad
modelem co najmniej 60 mm.
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