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Sposéb odlewania rzeib i plaskorzeib metalowych
Patent trwa od dnia 21 kwietnia 1956 r.

Znane metody odlewania rzezb metalowych nie
daja mozliwoéci zaoszczedzenia kosztownych
tworzyw, jak np. brazu, miedzi itp., poniewaz
wzgledy technologiczne nie dopuszczajg zmniej-
szenia ustalonych grubosci $cianek odlewu.

Modelowanie i formowanie takich odlewow
jest kosztowne i ucigzliwe.

Pokrywanie zewnetrzne metalem modeli np.
gipsowych nie daje trwalych na diluiszy okres
czasu zadowalajgcych wynikéw, gdyz tatwo na-
stepuja pekniecia niszczace rzezbe.

Zastosowanie sposobu odlewania rzezb i pla-
skorzesb wedlug wynalazku zapewnia ekono-
miczne i dokladne odtwarzanie modelu przy
maksymalnym zaoszczedzeniu materialow defi-
cytowych z grupy metali niezelaznych.

Spos6éb odlewania rzezb wedlug wynalazku pe-
lega.na wykonaniu z rzezby np. glinianej formy
np. gipsowej, ktéra nastepnie po przecieciu na-

*) Wlasciciel patentu oéwiadczyl, ze twérca wynalazku jest
Stefan Dubinski.

tryskiwana jest od wewngtrz metalem, po czym
poszczegdlne czeéci odlewu po zloieniu lgczone
s3 spawaniem. ‘ :

Dla zaoszczedzenia metali niezelaznych, np.
brazu, miedzi, natryskiwanie form metalem do-
konuje sie dwu- lub wielowarstwowo, np. bra-
zem na gruboéé 0,5 mm, stal3 — na grubosé
2 —3 mm. ‘

Tym sposobem ofrzymuje sie rzezbe o zzdanym
wygladzie, zabezpieczong przed wplywami atmo-
sferycznymi i o dostatecznej wytrzymatodci,

Dla zapewnienia jeszcze wigkszej wytrzymato-
éci rzezb szczegblnie wigkszych rozmiaréw stosu-
je sie przypawani od wawnatrz odlewu lekka
konstrukcje stalowa.

Spoina lgczjca poszczegolne czesSci odlewu wy-
konana jest naturalnie z tego samego metalu lub
pokrewnego co warstwa zewmngtrzna, przez co .
miejsca polaczenia upodobniaja sie do catego od-
lewu.



Sposéb odlewania rzezb wedlug wynalazku daje
nie tylko powazne korzy$ci gospodarcze przez
oszczedzanie metali niezelaznych i przez uprosz-
czenie modelowania, formowania i odlewania,
ale réwniez, daje wigkszy niz dotychczas stopien
wypelnienia formy oraz swobode tworzenia rzez-
biarzom przez usuniecie ograniczen, wynikajg-
cych dotychczas ze wzgledéw odlewniczych.

Zastrzezenia patentowe
1. Sposob odlewania rzezb i plaskorzeib metalo-
wych, znamienny tym, ze forme np. gipsowa
otrzymang z rzezby np. glinianej, po przecig-

GDA-548. 11.2.57. 100. druk. III 70X100.

ciu na odpowiednia iloé¢ czeSci natryskuje sie
metalem, po czym czeSci te lgczy sie spawa-
niem.

. Sposob odlewania rzezb wedlug zastrz. 1, zna-

mienny tym, ze $cianki odlewu skiadajg sie,
dla oszczednosci, z dwu lub kilku warstw np.
brazu i stali, przy czym grubosé warstwy dru-
giej jest wielokrotnie wigksza.
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