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dla zastrz. 1 -2 (Niemcy).

Do odlewania cial wydrazonych lub pel-
nych sposobem odsrodkowym stosowano juz
formy wirujace, zaopatrzone w jadra, przez
ktérych otwér srodkowy wlewany jest ptyn-
ny metal. Przytem otwér srodkowy jadra
jest polaczony z forma zapomoca umie-
szczonych u dotu kanaléw, w ktérych sila
odsrodkowa, przy obracaniu si¢ formy, od-
dzialywa na dany metal.

W znanych juz urzadzeniach tego rodza-
ju kanaly te biegng w kierunku promieni
formy lub tez sa zalamane w kierunku prze-
ciwnym do kierunku obrotu formy.

Inne urzadzenia do wytwarzania odle-
woéw odsrodkowych posiadaja kanal, idacy
najpierw w kierunku prostym, réwnoleglym
do promienia formy, a dopiero przy koricu

zagietym ku przodowi, przyczem metal wle-
wa si¢ do formy od goéry. Inne jeszcze urza-
dzenia posiadaja formy, wewnatrz ktérych
znajduja si¢ idace w kierunku promieni
skrzydta, ktére maja na celu réwnomierny
podzial wlewanego metalu oraz zapobiega-
nie temu, aby metal nie byl wyrzucany tyl-
ko w jednem miejscu formy. Wreszcie pro-
poncwano, aby do odlewania sposocbem od-
$rodkowym ciala o ksztalcie spiralnym sto-
sowano takze kanaly o ksztattach spiral-
nych.

We wszystkich urzadzeniach tego rodza-
ju wewnatrz formy, w miejscu ujscia kana-
tu, tworzy si¢ skladowa ruchu danego ma-
terjatlu, przeciwlegla ruchowi obrotowemu
formy. Powoduje to powstawanie w plyn-
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nym metalu malych prézni, ktére poézniej
daja sie zauwazyé w gotowym odlew1e jako
pecherzyki powietrzne.

Dla unikniecia tego, w urzqdzeniu we-
dtug wynalazku kanaly sa zagiete w kierun-
ku obrotu formy tak, ze wyplywajacy z nich
plynny metal dazy w kierunku obrotu formy
i z szybkoscia, réwna szybkosci formy, wply-
wa do niej. Doprowadzenie odbywa si¢ przy-
tem od dotu, a mianowicie jedynie zapomo-
ca dynamicznego ci$nienia, powstajacego w
kanatach doprowadzajacych. Unika sig¢ tym
sposobem wzglednego ruchu miedzy danym
materjatem i forma, przyczem otrzymuje sie
odlew szczelny. : '

Wyzej wymienione znane urzadzenia,
posiadajace wewnatrz formy skrzyd!la, prze-
prowadzone w kierunku promieniowym, nie
zuzytkowujq wprawdzie statycznego nadci-
énienia, materjal natomiast nie podaza do
formy w kierunku jej obrotu i z szybkoscia,
ktéra posiada forma, lecz plynie w kierunku
promieni tak, ze i tu powstaje niebezpie-

czeristwo tworzenia sie pecherzykéw, zwla-'

szcza, g¢dy chodzi o odlewanie przedmiotéw
o grubszych $ciankach.

Ciata wydrazone, odlewane sposobem
wedlug niniejszego wynalazku, moga posia-
daé kolnierze. Jesli chodzi o odlewanie pa-
newek, kél slimakowych lub cial pelnych o
dowolnym ksztalcie lub innych odlewéw ja-
kiegokolwiek rodzaju z zelaza, stali lub in-
nych metali, wglebienia w formie sa umie-
szczane na kraricach kanatéw lub tez po-
$rodku formy.

Przy wykonywaniu ' tego sposobu jest
rzecza bardzo wazng, aby metal, przezna-
czony do odlewu, byl wprowadzony przy
pelnej szybkosci obrotu formy, a to w celu
calkowitego wyzyskania ciénienia dyna-
micznego przy wplywaniu metalu do formy.
Jest to wazne zwlaszcza w tych przypad-
kach, w ktérych maja byé wytwarzane wiek-
sze, wielotonnowe odlewy. Wedtug wyna-
lazku niezbedne jest stosowanie takiej ma-
szyny odérodkowej, ktérej budowa, przy

mozliwie matem zuzyciu energji, umozliwia-
taby bardzo szybkie, pewne i latwe do za-
stosowania regulowanie szybkosci obroto-
wej.

Wedtug wynalazku stosuje sig¢ w tym
przypadku maszyne odsrodkowa o napedzie
ciernym, ktérej dzialanie polega na tem, ze
kolo cierne, przekazujace naped tarczy obro-
towej, na ktérej znajduje sig¢ forma, nie jest,
jak to zwykle bywa, puszczane w ruch recz-
nie, lecz zapomoca specjalnego pomocnicze-
go mechanizmu napedowego, ktéry ze swej
strony moze byé uruchomiany zapomoca e-
lektrycznosci.. Przytem zastosowane jest
specjalne, zwiazane z gléwnym mechani-
zmem napedowym, urzadzenie cierne, ktére
stale naciska réwnomiernie na nalezace do
mechanizmu napedowego kolo cierne w kie-
runku ruchomej tarczy obrotowe;j.

Dla przykladu na rysunku podane sa
rézne odmiany urzadzenia do wykonywania
sposobu wedlug wynalazku, a mianowicie:
na fig. 1 i 2 urzadzenie do wykonywania cy-
lindréw wydrazonych z kolnierzami, przy-
czem fig. 1 przedstawia przekréj pionowy,
a fig. 2 — przekréj wzdtuz linji @ — b na
fig. 1; fig. 3 i 4 przedstawiaja w przekroju
pionowym i w rzucie poziomym ‘urzadzenie
do odlewania panewek; fig. 5 i 6 uwidocz-
niaja w przekroju pionowym i rzucie pozio-
mym urzadzenie, ktére umozliwia odlewanie
rozmaicie uksztaltowanych cial pelnych; fig.
7 i 8 przedstawiaja konstrukcje odsrodko-
wej maszyny odlewniczej, ktéra okazala sig
cdpowiednia do przeprowadzania sposobu
wedtug wynalazku.

Na tarczy a (fig. 1), ktéra jest umoco-
wana na pionowym wale b, umieszczona jest
forma odlewnicza ¢, w ktérej ma byé od-
lany wydrazony cylinder e, zaopatrzony w
kolnierze wewnetrzne d. Forma zawiera ja-
dro f, wykonane z odpowiedniego maferjatu
i posiadajace wglebienia, odpowiadajace
wewnetrznym kotnierzom d. Calosé¢ jest od
géry przykryta plyta g.

Jadro f posiada wydrazenie h, potaczone




u dotu zapomoca odnosnych kanaléw facz-
nikowych i z przestrzenia e, stuzaca do od-
lewu. Kanaly te sa, jak to jest widoczne na
fig. 2 w rzucie poziomym, nieco zagigte tak,
ze materjal wyplywa, w kierunku zblizonym
do kierunku stycznej do obwodu formy. Kie-
runek obrotu jest oznaczony strzalka k.

Wat b, jak roéwniez tarczg a i formeg ¢
wprawia si¢ w ruch, poczem do wydrazenia
h jadra f wlewa si¢ lub wtlacza odpowiedni
metal zapomoca specjalnego uktadu kana-
t6w zlewowych. Metal przenika nastepnie
przez kanaly i do przestrzeni e pomiedzy
jadrem a forma i wypelnia te przestrzen az
do samej gory, przyczem wskutek natrafie-
nia na przeszkode w postaci tarczy g — me-
tal nie wylewa si¢ gorg i zapelnia przestrze-
nie, przeznaczone na kotnierzé wewnetrzne
d. Dzigki takiemu rozmieszczeniu kanaléw i
wzgledem przestrzeni, ktéra ma byé zapel-
niona odlewem, powstaje ci$nienie czysto
dynamiczne, zapewniajace catkowite wypel-
nienie formy i kolnierzy.

Urzadzenie wedtug fig. 3 i 4 stuzy do
wytwarzania panewek. Na tarczy /, umoco-
wanej na wale pionowym m, umieszczona
jest forma odlewnicza n, w ktérej np. maja
by¢ odlane rézne rodzaje lozysk walco-
wych o, z okragtemi powierzchniami we-
wnetrznemi i kanciastemi zewnetrznemi oraz
z calkowicie prostokatnemi podktadkami
p. Forma zawiera jadro ¢ z odpowiedniego
materjalu; w jadrze tem znajduja si¢ kana-
ly wpustowe r do metalu i przestrzenie, zaj-
mowane nastgpnie wlewanym pézniej meta-
lem, przyczem przestrzenie, przeznaczone
na zewnetrzne czeéci odlewoéw, sa umie-
szczone w zelaznej formie lub tez w formie
z piasku. Zamiat jadra z piasku mozna uzy-
waé przy lozyskach gladkich jadra stalego
(zelaznego). Forma od géry jest przykry-
ta ptyta s. Jadro posiada w $rodku wydra-
zenie £, polaczone u dotu zapomoca kanalow
tacznikowych r z przestrzenia p, ktéra jest
wypelniana plynnym metalem. Kanaly, jak
to mozna zauwazyé na fig. 4 w rzucie po-

ziomym, §3 zagiete nieco tak, ze wyplyw
metalu odbywa si¢ w kierunku (strzalka r),
zblizonym do kierunku stycznej do obwodu
formy.

Wat m, jak réwniez ptyte [ i forme n
wprawia si¢ w ruch, poczem do przestrzeni
p w jadrze ¢ wlewa sig lub tez wttacza od-
nosny metal zapomoca kanaléw wlewowych.
Metal przenika nastgpnie przez kanaly r
do przestrzeni, znajdujacej si¢ pomiedzy
jadrem a forma, i wypelnia te przestrzen az
do samej géry, poniewaz zas plyta s zapo-
biega wylewaniu si¢ metalu nazewnatrz,
wszystkie istniejace wglebienia zostaja cal-
kowicie zapelnione metalerh. Dzigki specjal-
nemu rozmieszczeniu kanaléw wlewowych
osiaga sie state ci$nienie dynamiczne oraz
taka szybkosé wzgledna wlanego materjalu
w stosunku do znajdujacej si¢ w ruchu obro-
towym formy, ze zapewnione jest réwno-
mierne wypelnienie wszystkich zaglebien
formy.

Fig. 51 6 wyjasniaja sposéb roznego
ksztaltowania cial bez stosowania jader od-
lewniczych. Kanaly tacznikowe r srodkowe-
go przewodu do wlewania ¢ sa polaczone z
przestrzeniami v, w, x, y, ktére stuza do od-
lewu przedmiotéw o przekroju prostokat-
nym, tréjkatnym, kwadratowym i okraglym.
Powyzsze przedmioty pelne sg wytwarzane
przez odlewanie odsrodkowe i nie posiadaja
pecherzykéw ani nadlewéw, czego dotych-
czas nie bylo mozna osiagnaé. Przez odle-
wanie odsrodkowe mozna wytwarzaé odle-
wy nietylko z zelaza, ale i np. z zeliwa i
stali, w postaci blokéw i innych poétwyro-
béw, unikajac w ten sposéb niezbgdnego
dotychczas procesu walcowania.

Réwniez przy odpowiedniem uksztalto-
waniu formy zelaznej, skladajacej si¢ z
dwoch lub wiekszej liczby czesci, moga byé
réwnoczesnie wykonane w niej odpowied-
nie kanaly.

Kadtub 1 jest wewnatrz prozny i zawiera
w odpowiedniem tozysku 2 wal 3, na ktérym
znajduje sie u gory tarcza 4, stuzaca do u-



mieszczania na niej formy (fig. 7). Wat 3
jest umocowany u dotu zapomoca tozyska 5
i opiera si¢ w lozysku stopowem 6. Na tym
wale umieszczone jest przesuwne kolo cierne
7. Przesuwanie kola ciernego odbywa sie
wzdluz dwéch prowadnic 8, umocowanych
na wale 3. ' :

Kolo cierne 7 opiera si¢ na wodziku 9,
posiadajacym z obu stron nasrubki 10 i 11,
przez ktére przechodza pionowo sworznie
srubowe 12 i 13, na ktérych osadzone sa $li-
macznice 14 i 15. Slimacznice te sg zazebio-
ne ze §limakami 16 i 17, osadzonemi na
wspolnym wale 20, poruszanym zapomoca
silnika pomocniczego 19 i przekladni 18.
Podczas obracania sie watu silnika pomocni-
czego 19 w jednym Jub drugim kierunku, o-
bydwie przekladnie slimakowe, nasrubki 10
i 11, a z niemi i wodzik 9 oraz osadzone na
nim kolo cierne 7 przesuwaja si¢ nadét lub
do géry.

Kolo cierne 7 styka sig z tarcza 21, osa-
dzong na wale 22, wprawianym w ruch ob-
rotowy zapomoca silnika gtéwnego 24 i prze-
kiadni zebatej 23. Przytem wal 22 oraz tar-
cza cierna 21 moga byé nieco przesuwane w
kierunku osiowym w tym celu, aby tarcza
cierna 21 mogla wywieraé pozadany nacisk
na kolo cierne 7. Do tego sluzy specjalne u-
rzadzenie w postaci obracajacego sie naoko-
Yo czopa 25 lewara 26, obciazonego przesuw-
nym cigzarem 27. Lewar zapomoca odpo-
wiedniej tulei 28 zahacza o kolnierz 29 wa-
tu 22 i powoduje w ten sposéb staty i réwno-
mierny nacisk kola ciernego na tarcze cier-
na. »

Urzadzenie hamulcowe 31, znajdujace
si¢ pod dzialaniem elektromagnesu 30, stu-
2y do zatrzymywania tarczy ciernej i cale-
go urzadzenia w razie zatrzymania silnika
24,

Wat pionowy 3 jest ponadto polaczony
zapomocy, linki 32 z tachometrem 33, a to
w celu ciagltego wykazywania szybkosci ob-
rotowej tarczy 4, na ktérej znajduje sie for-
ma. :

W urzadzeniu tem mozna réwniez stoso-
waé przyrzad zabezpieczajacy w postaci
kontaktéw elektrycznych, ktére utrzymuija
ruch wodzika 9 w pewnych granicach, a po-
nadto powodujg przesuwanie sie kola cier-
nego 7 w polozenie najnizsze, po wylaczeniu
silnika gléwnego 24.

Sprzezenie wodzika 9 z kolem ciernem 7
moze byé nieco luzniejsze, w celu uniknigcia
wirzasow.

7astrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania odlewéw od-
srodkowych w ksztalcie cylindréw préznych
z kolnierzami wewnetrznemi lub zewnetrz-
nemi, jak réwniez tozysk i cial o dowolnych
ksztaltach w formach, z zastosowaniem ja-
der lub tez bez nich, przyczem forma lub
formy sa zapelniane plynnym metalem przez
kanaly, odgalezione od leju gtéwnego, zna-
mienny tem, Ze metal jest wprowadzany do
formy od dotu przez kanaly odpowiednio za-
giete pod cisnieniem dynamicznem, wywo-
lywanem przez ruch odsrodkowy formy.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze plynny metal wprowadza sie do
formy lub form przez kanaly doprowadza-
jace, ktore na catej swej dlugosci sa zagie-
te w kierunku obrotu formy.

3. Urzadzenie do odlewania odsrodko-
wego, stuzace do wykonywania sposobu
wedlug zastrz. 1 — 2 i zaopatrzone w ped-
ni¢ ciernga do napedzania tarczy obrotowej,
na ktérej umocowana jest forma, znamien-
ne tem, ze posiada oddzielny silnik pomoc-
niczy (19), sluzacy do przesuwania kola
ciernego (7) wdét i do géry.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tem, ze posiada wodzik (9), prze-
suwany zapomoca jednego lub kilku sworzni
$rubowych, obracanych zapomoca silnika
pomocniczego, i sprzezony z kolem ciernem.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 — 4,
znamienne tem, ze sworznie $rubowe (12 i
13) przechodza przez nasrubki (10 i 11)



wodzika (9) i sa zaopatrzone w $limacz-
nice (14 i 15), zazebiajace si¢ ze $lima-
kami (16 i 17), osadzonemi na wale (20),
obracanym zapomoca silnika pomecniczego
(19).

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 — 5,
znamienne tem, ze posiada lewar {26),
obracajacy si¢ okolo czopa (25) i obcia-
zony przesuwnym ciezarem (27), przyczem
lewar ten zapomoca tulei (28) zahacza o
kotnierz (29) walu (22), przez co powodu-
je staly i réwnomierny nacisk kola cier-
nego (7) na tarcze cierng (21).

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 — 6,
znamienne tem, ze silnik {24) posiada na-
rzady hamulcowe (31), uruchomiane za-
pomoca elektromagnesu (30) i sluzace do

zatrzymywania tarczy ciernej oraz calego
urzadzenia w razie zatrzymania silnika
(24).

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 — 7,
znamienne tem, ze posiada przyrzad za-
bezpieczajacy w postaci kontaktéw elek-
trycznych, ktére utrzymuja ruch wodzika
(9) w pewnych granicach oraz powoduja
przysuwanie si¢ kola ciernego (7) w polo-
Zenie najnizsze, po wylaczeniu gléwnego

silnika (24).

Hundt & Weber
Gesellschaft

mit beschriankter Haftung.
Zastgpca: W. Krzyminski,

adwokat.



Do opisu patentowego Nr 21692.

Ark. 1.
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