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Przy odlewaniu w stalych stojacych
formach celem niedopuszczenia.do wytwa-
rzania sie peknic¢ na zewnetrzn=j po-
wierzchni odlewu,. przedsiebrano proby
wywierania ci$nienia na leizne w formie w
chwili gdy odlew dostatecznie oziebl, by
przez to spowodowaé wytworzenie sie sil-
nego plaszcza naokolo odlanego metalu.
Przy tem postepowaniu stosowano takze
fdrmy rozszerzalne. Przy. zastosowaniu
t. zw. odlewania w formach wirujacych do
wytwarzania proéznych cylindrycznych
pierscieni, probowano wstawiaé we wne-
trze proznego cylindrycznego odlewu
trzpiefi, w tym celu aby uczyni¢ metal
gestszym i wyrdwnaé wewnetrzna po-
wierzchnie odlewu. Lecz taki sposob
przeszkadza miedzyczasteczkowemu ze-
spalaniu sie stali podczas krytycznego o-

ziebienia, co wplywa na zmniejszenie do-
broci metalu. ,
Niniejszy wynalazek stosuje sie w
szczegOlno$ci do wspominanych ostatnio
odlewéw w formach wirujacych, ktorych
wyrdéb uskutecznia sie przez wprowadze-
nie do obracajacej sie formy metalu w sta-
nie fatwoplynnym i wobec tego, ze 0§ o-
brotu formy lezy poziomo, wlany metal
rozdziela sie po obwodzie i w tem poloze-
niu pozostaje, az do stwardnienia. Przy
stosowanych dotychczas wyrobach metal
posiadal dazno$¢ do Kurczenia sie w for-
mie. To kurczenie sie odbywa sie w kie-
runku przeciwnym do sily ods$rodkowe;j,
z czego wynika, Ze odlew usituje oddalaé
sic od powierzchni formy, co wywoluje
pekniecia i rysy na obwodzie odlewu.
Celem usuniecia tych wad przy wyro-



bie odlewéw w formach wirujacych nale-
zy w my$l| niniejszego wynalazku wywie-
raé trwale ci$nienie na wirujacy podczas
twardnienia stopiony metal w kierunku,
ktory jest prostopadly do sily od$rodko-
'wej podczas samego procesu odlewania.
Cis$nienie to wywiera sie tak dtugo, az od-
lew dostatecznie stwardnieje, by mogt
zachowaé swoj ksztaltt podczas spoczyn-
ku, poczem usuwa sie dzialanie sily od-
$§rodkowej i prostopadlego do niej ci$nie-
nia na odlew, aby oziebianie i twardnienie
moglo nastepnie odbywaé sie normalnie.
Na tym sposobie polega glownie wynala-
zek. Do przeprowadzenia postepowania
uzyta jest forma, ktora nadaje sie do bez-
posredniego przyijecia stopionej stali. For-
ma ta jest zaopatrzona w tlok, ktéry pod-
czas okresu wyrdéwnywania 2z niezmien-
nem ciénieniem naciska na odlew w kie-
runku prostopadlym do sily od$rodkowe;j.

Na dolaczonym rysunku przedstawiono
jeden przyktad konstrukcji urzadzenia.

Fig. 1 przedstawia widok boczny, fig.
2 widok zprzodu, fig. 3 przekroj podiuz-
ny i fig. 4 przekrdj poprzeczny przez od-
mienna konstrukcje.

Cylindryczna forma do wytwarzania
préznych cylindrycznych odlewow C le-
Zy poziomo i jest przymocowang zapomo-
ca sworzni lub do obracalnej glowicy 2.
Podstawa 6 jest lozyskiem dla wewnatrz
proznego walu 3, ktory stanowi z glowi-
ca jedna calo$¢. Wal 3 jest zaopatrzony
na drugim koficu w tarcze 4, ktéra two-
rzy przykrywe cylindra 5. Druga przy-
krywa 7 cylindra 5 jest rowniez zaopa-
trzong w prozny czop 8, ktérego oS jest
przediuzeniem osi watu 3 i ktéry spoczy-
wa w lozyskach na podstawie 9. Zewnetrz-
ny koniec czopa 8 jest zamknigty przy-
krywa 10, przymocowana do czopa sworz-
niami 7. Przykrywa ta posiada w po-
Srodku otwor 12, przez ktéry przechodzi
_rura 13 zlaczona z hydraulicznem Zré-
dlem ci$nienia.

Rura wpustowa 13 spoczywa wolnym
konicem w koZle fozyskowym 9b. W cylin-
drze 5 znajduje sie tlok 14, ktérego trzon
przechodzi przez préziny wewnatrz wal 3
az do formy I i wewnatrz tej ostatniej jest
zaopatrzony w tlok 16, ktérego S$rednica
jest zasadniczo réwna $rednicy wewnetrz-
nej formy 1. Konstrukcja ta daje moz-
nos¢ wywierania nieustannego nacisku na
odlew w formie podczas obrotu tejze.
Sciana cylindra 5 przy 5a shizy réwno-
cze$nie jako kolo pasowe do obracania
proznego wewnatrz walu 3, przez co for-

ma moze by¢ wprawiona w ruch obroto-

wy. Zewnetrzny koniec obrotowej formy
1 jest zamkniety przykrywa 17, ktora jest
przymocowana do formy i do obrotowej
glowicy 2 zapomoca sworzni 18. Przy-
krywa 17 posiada w posrodku otwoér 19,
przez ktory jest wpuszczony dalszy ko-
niec rury 20, zapomoca ktorej wlewa si¢
roztopiony metal do obracajacej sie for-
my.

Przy odmiennej konstrukcji wedtug fig.
4 posiadaja: cylindryczna forma Ia, glo-
wica obrotowa 2a, prozny wewnatrz wal
3a, lozyska 6a i 9a, ttok I16a i trzon tloka
15a, te same polozenia jak na fig. 11 3.

Zamiast prasy hydraulicznej uzyto tu
trzona S$rubowego prowadzonego przez
koziotl 9¢ lozyska 9a w linji stanowiacej
przedtuzenie osi trzonu tloka 15a. Prozny
wewnatrz wal 3a jest dla napedu zaopa-
trzony w osobne kolo pasowe 3b.

Postepowanie przy odlewie
sie jak nastepuje:

Forme wprawia si¢ w ruch obrotowy,
by wywolaé przez to sile od$rodkowa i
dzieki temu plynna zawarto$¢ utrzymy-
waé w zetknieciu ze $cianami formy. do
czego jest potrzebna szybko$é¢ obwodowa
wynoszaca w przyblizeniu 20 m na sekun-
de Tub wiecej. Do formy wprowadza sie
stopiona stal w stanie latwoptynnym.
Skoro metal zaczyna twardnie¢, nalezy
zaczalé wywieraé nan trwale ciSnienie w
kierunku prostopadtym do dziatania sitv

odbywa




odsrodkowej. - CiS$nienie to, ktore wywie-
ra sie zapomoca tltoka 16 (lub 16a) powin-
no trwaé tak dlugo, az odlew tak dalece
stwardnieje, Ze w stanie surowym zacho-
wa swoj ksztalt. Skoro to ostatnie nasta-
pi, nalezy zatrzymacd ruch formy i wstrzy-
macé dziafanie cisnace tloka 16 (16a), by
znikla sita od$rodkowa i ci$nienie dziala-
jace na leizne. Odlew moze zatem jak
zwykle stygnaé i wystepuja w nim tylko
sily miedzyczasteczkowe, jak zwykle przy
ozi¢bianiu.

Cidnienie, ktore wywiera sie na odlew w
kierunku prostopadtym do sily ods$rodko-
wej podczas trwania formowania lub wy-
rOwnywania, podczas ktorego sily mie-
dzyczasteczkowe $ciagajace przeciwdzia-
laja sile od$rodkowej, czyni to, ze odlew w
kierunku podiuznym kurczy sie, za§ w
kierunku $rednicowym grubieje, z czego
wynika. 7Ze powierzchnia odlewu pozosta-
je stale w zetknieciu z Scianami formy i
Ze na niej nie moga sic tworzyé rysy.

Nalezy jeszcze zwrocié uwage, ze gdy .
ci$nienie jest wieksze niz potrzebne do u-
trzymania stalego zetkniecia obwodu od-
lewu z forma, wowczas nadmiar tego ci-
$nienia przenosi sie na obwodd i przeszka-
dza dzieleniu sie czasteczek.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu pierscieniowych blo-
kow stalowych zapomoca odlewania w
formach wirujacych, tem znamienny, ze
na metal wywiera sie, podczas twardnie-
nia, ci$nienie w kierunku prostopadlym do
sily odsrodkowej.

2. Maszyna do wykKkonania sposobu po-
dlug zastrz. 1, tem znamienna, z¢ w for-
mie wirujacej na osi poziomej jest umie-
szczony tlok, ktory za poSrednictwem
trzonu tlokowego moze by¢ hydraulicznie
lub mechanicznie przyciskany do odlewu,
przyczem cis$nienie jest réwnomierne.

William Mc Conway.
Zastepca: M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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