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Jak wiadomo sitle odsrodkowa mozna
wykorzystaé z bardzo pomyslnym wynikiem
do wytwarzania odlewéw z metali i meta-
loidéw. Dotychczas przy stosowaniu tego
sposobu postugiwano si¢ obracajacemi sig
bebnami, w ktérych metal podnosit si¢ pod
dzialaniem sity odsrodkowej po wewnetrz-
nych $ciankach bebna, wskutek czego otrzy-
mywalo sie po skrzepnigciu metalu lany
pierscien.

Réwniez znane jest zastgpowanie piono-
wej $cianki bebna powyzszego szeregiem
zamknigtych form odlewniczych, zapelnia-
nych kazda oddzielnie metalem wznosza-
cym sie i doptywajacym w kierunku promie-
niowym,

Wedtug innych sposobéw stosuje sie po-
jedyricze zamkniete formy odlewnicze u-
mieszczane na osi obrotu urzadzenia, przy-
czem formy te s3 zapelniane metalem, pty-
nacym w kierunku promieniowym przez od-
powiednie leje czyli kanaly wlewowe.

Przytem znane jest przy jednoczesnem
wypelnianiu wiekszej liczby form odlewni-
czych doprowadzanie materjalu odlewni-
czego do poszczegdlnych lejéw zapomoca
wspolnego centralnego kanatu wlewowego,
czyli leja centralnego.

Sposoby powyzsze wykazuja te wade,
ze z jednej strony nie mozna stosowa¢ form
zamknietych, z drugiej zas, w razie zasto-
sowania form zamknigtych, wskutek usku-
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- teczniania dqplywu materjatu, wypelniajace-

go fom;)? w 'kle‘rugﬂku promieniowym i wy-
* nikajace] z powyzszego réznicy w wartosci
sity odérodkowej czyli w ciénieniu materja-
tu odlewanego, wzrastajacego wraz z odda-
leniem si¢ od osi obrotu formy, w odlewach
wytwarzajg sie strefy o niejednakowej éci-
stosci czyli gestosci tworzywa.

Sposéb wedlug wynalazku niniejszego
umozliwia unikniecie niedogodnosci powyz-
szych i umozliwia stosowanie odlewéw,
otrzymywanych w formach wirujacych, w
kazdej dziedzinie z rzeczywmscne pomyslnym
wynikiem,

Nowy ten sposéb polega na takiem roz-
mieszczeniu poszczegblnych form zamknie-
tych, zapomocy ktérego unika si¢ wzrostu
ci$nienia, powodowanego przez zmiany
wielkoéci sity odsrodkowej, wewnatrz form
przy napelnianiu ich zapomoca wznoszace-
go si¢ materjalu wlewanego, co osigga sie
przez umieszczenie wylotéw kanatéw wie-
wowych czyli lejkéw w dolnych koricach
form odlewniczych.

Do wykonywania tego sposobu sluzy u-
rzadzenie, w ktérym zamknigte formy od-
lewnicze sg rozmieszczone dookola osi obro-
tu urzadzenia, wprawiajacego formy te w
ruch wirowy.

Wspétosiowo z osia powyzsza jest u-
mieczczony centralny kanal wlewowy czyli
lej, od ktérego podstawy biegna promienio-
wo ku poszczegélnym formom kanaly wle-
wowe, ktérych wyloty znajduja sie¢ réwniez
w podstawach tych form. Przytem malezy
wedlug wynalazku uwazaé, aby najwigkszy
wymiar formy byl réwnolegly do osi obrotu

urzadzenia. Przez to osiaga sie, ze centralny

kanal wlewowy, kanaly poszczegélne i po-
szczegblne formy odlewnicze tworza lacza-
cy sie ze sobg uklad kanatéw, przyczem w
formach cisnienie materjalu na tyle réwno-
wazy ciénienie powodowane przez sile od-
srodkowa, ze w poszczegélnych strefach
formy odlewniczej panuja jednakowe prak-
tycznie biorac warunki co do ciéniemia hy-

drostatycznego. Aby to prawo fizyczne
mozna bylo zastosowaé przy wytwarzaniu
odlewow wigkszych sposobem wedlug wy-
nalazku miniejszego, nalezy, jezeli ze wzgle-
déw ‘techniczych ustawienie formy odlewni-
czej najwiekszym jej wymiarem réwnolegle
do osi obrotu urzadzenia nie jest mozliwe,
do kazdej z form doprowadzié pewna licz-
be kanaléw wlewowych, czyli lejow, kto-
rych liczbe i polozenie 'dobiera sie tak, aby
cze$é odlewu, odpowiadajaca kazdemu z
kanatéw wlewowych, byta ustawiona naj-
wigkszym swym wymiarem réwnolegle do
osi obrotu przyrzade.

Zastosowanie sposobu wedlug wynalaz-
ku niniejszego przyczynia sie nastepnie do
tego, ze przy zastosowaniu wiekszej liczby
kanalow wlewowych, prowadzacych do kaz-
dej z form, materjat wlewany doptywa do
formy réwnomiernie i w iloci proporcjonal-
nej do objetoséci czesci formy, podlegajacej
wypelnieniu przez kazdy z tych kanaléw
wlewowych,

Powyisze umozliwia wytwarzanie odle-
woéw, uksztaltowanych nieprawidtowo, ap.
niesymetrycznych, ktére beda posiadaly
wybitnie ujawniajaca, sie jednorodnoéé two-
rzywa. Jednoczesnie unika si¢ przez to
czesto nieuniknionych przy innych sposo-
bach nawarstwienia tworzywa w odlewach
z warstwami, przedzielonemi zakrzepmiete-
mi przedwczesnie warstwami, Regulowanie
ilosci materjatu doplywajacego uskutecznia
si¢ w najprostszy sposéb przez zmiane prze-
kroju, czyli przeswitu kanalu wlewowego,
regulowanie za$ chwili wplynigcia materja-
tu do formy — przez odpowiednie dobiera-
nie drogi materjalu czyli odpowiednie skie-
rowanie kanaléw wlewowych,

Ksztalt formy odlewniczej moze w pe-
wnych przypadkach uczynié niezbednem
zmniejszenie wytwarzajacego si¢ w formie
przeciwcisnienia materjatu. PowyZsze osia-
ga si¢ przez ustawienie formy pochylo
wzgledem osi obrotu, poniewaz w tym przy-
padku, zgodnie z prawem réwnolegloboku



sit, ciénienie wytwarzajace sie w formie,
jest powodowane tylko przez pionowa skla-
dowsa calkowitego  cisnienia materjalu w
formie. '
Przyklad wykonania przyrzadu do wy-
konywania sposobu wedlug wynalazku ni-
niejszego jest przedstawiony na fig. 1 i 2
rysunku, przyczem fig, 1 przedstawia prze-
kréj pionowy tego urzadzenia, a fig. 2 —
przekréj poziomy wzdtuz linji I—I na fig. 1.
Na plycie obrotowej a, napedzanej w
dowolny odpowiedni sposéb, znajduje sie
dolna ptyta formowa b, na ktérej jest umie-
szczona pewna liczba zamknigtych dwu-
dzielnych form odlewniczych c. Te poszcze-
golne formy odlewnicze sg rozmieszczone
dookola srodkowej osi obwodu d w sposéb
znany. U géry przyrzad jest nakryty po-
krywg e. Pokrywa jest zaopatrzona w otwér
srodkowy f, przez ktéry materjal odlewany

jest wprowadzany do centralnego kanalu .

wlewowego czyli leja centralnego g. Kanal
ten jest wspétosiowy z osig obrotu d urza-
dzenia. U dotu od kanalu wlewowego g
odgateziaja si¢ na podobieristwo promieni
gwiazdy kanaty wlewowe h, ktére bezpo-
$rednio uchodza do form odlewniczych c.
Korzystnie jest utworzyé te rozprowadza-
jace materjal kanaly wlewowe z wydrazen
i, wycietych w plycie formowej b oraz wy-
drazen plyty gornej j.

Materjat jest doprowadzany do urzadze-
nia obracajacego sie przez otwér wlewowy
f. Materjal wypelnia centralny kanat wle-
wowy g i jakby zatrzymuje si¢ wskutek swej
bezwtadnosci oraz ujawniajgcego sie tarcia
o Scianki kanatu., Wiskutek tego rozmie-
szczone w gwiazdy rozprowadzajace ma-
terjal kanaly wlewowe obracaja sie dooko-
ta stupa materjalu plynnego i pobieraja
materjal z coraz to innego miejsca obwodu
stupa materjalu. Przytem uskutecznia sie
jakgdyby proces mielenia stupa materjaty,
w wyniku czego otrzymuje sie bardzo do-
kladne mieszanie si¢ czastek materjatu,
Wskutek tego przez rozmieszczone w gwia-

zde kanaty h plynie zgdeszczony juz mate-
rjal do form odlewniczych. Dzigki temu, ze
kanaly te uchodza bezposérednio do form
odlewniczych, osiaga sie ponadto korzystne
dzialanie przyépieszenia, powodowane sila
odsrodkowa tak, ze do form odlewniczych
wplywa ze znaczna juz szybkoscia zge-
szczony, pod dziataniem sily odsrodkowe;j,
materjal odlewany. Materjal wypetlnia nie-
zawodnie formy odlewnicze catkowicie.
Dziatanie sity odérodkowej wzmaga zge-
szczanie si¢ materjalu, powodowane przez
powyzej opisane przyczyny, wskutek czego
otrzymuje si¢ produkt, ktéry pod wzgledem
swych wlasnosci mechanicznych, np. wy-
trzymatosci na rozerwania, wydluzenia ‘i
t. d. odpowiada najwyzszym wymaganiom.

Przyktad zastosowania innych zasad wy-
nalazku niniejszego jest uwidoczniony na
fig. 3 — 5, przyczem fig. 3 przedstawia u-
rzadzenie w przekroju pionowym, a fig. 5 —
w przekroju poziomym wzdtuz linji I — I
na fig. 3. Litera g oznacza centralny kanal
wlewowy, h — kB — | — rozmieszczone w
gwiazde rozprowadzajace materjat kanaly
wlewowe, a ¢ — formy odlewnicze.

Z fig. 4, na ktorej linja AB przedstawia
schematycznie ukosne polozenie formy od-
lewniczej (pod katem mniejszym od 90°
wzgledem centralnego kanalu wlewowego),
wynika, ze materjal odlewany wywiera, w
ukladzie polaczonych ze soba: centralnego
kanalu wlewowego, rozprowadzajacych ka-
naléw wlewowych i form odlewniczych, ci-
énienie nie calym swym cigzarem, stano-
wigcym w procesie wedlug wynalazku je-
den z wazniejszych czynnikéw, lecz tylko
czescig swej masy, ktéra odpowiada stosun-
kowi pionowej sktadowej AC do wartosci
AB.

Przez zmiane kata nachylenia formy
mozna osiagnaé kazda odpowiadajaca po-
trzebie zmiane przeciwcisnienia materjatu.

Wplyw stosowania rozmaitych przekro-
jow kanaléw wlewowych oraz rozmaitego
ich utozenia wyjaénia schematycznie fig. 3.



Poniewa2 jest niezbgdne, aby materjal wle-
wany wptywal w miar¢ mozliwosci jedno-
czeénie do poszczegolnych otworéow wlewo-
wych jednej i tej samej formy odlewniczej,
to przekréj poprzeczny kanalu wlewowego
k, przez ktory zachodzi napelnianie pewnej
malej cze$ct objetosci formy odlewniczej,
musi byé mniejszy od przekroju kanatu h,
prowadzacego do wiekszej czesci formy od-
lewniczej. Tym kanatom wlewowym, kt6-
‘re prowadza materjal do czeéci form od-
lewniczych, znajdujacych sie blizej central-
nego kanalu wlewowego g, nalezy nadaé
taki kierunek i tak je prowadzi¢, aby opéz-
nié¢ chwile doplyniecia materjatlu do otwo-
réw wlewowych w formach odlewniczych.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania odlewéw z me-
tali i metaloidéw w formach wirujacych,
znamienny tem, ze metale i metaloidy sa
doprowadzane z centralnego kanalu wlewo-
wego do szczelnie zamknietych form od-
lewniczych przez rozmieszczone w gwiazde
rozprowadzajace kanaly wlewowe, wobec
czego napelnianie form odlewniczych usku-
tecznia sie zapomocy podnoszgcego si¢ w
nich materjalu, a jednoczesnie centralny
kanat wlewowy, kanaty rozprowadzajace i
formy odlewnicze laczy si¢ ze sobg w jeden

uklad, wewnatrz ktérego ciénienie materja-
tu 'w formie odlewniczej réwnowazy sile od-
srodkowa, przez co w poszczegolnych stre-
fach formy odlewniczej panuja praktycznie
biorac jednakowe warunki pod wzgledem
réwnomiernosci ci$nienia materjalu, przy-
czem warunki te sg regulowane przez usta-
wianie formy odlewniczej w polozenie réz-
nigce sie od réwnoleglego do osi obrotu u-
rzadzenia. ,

2. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedtug zastrz. 1, znamienne tem, ze po-
siada centralny kanat wlewowy (g), umie-
szczony wspoélosiowo z osig obrotu (d) urza-
dzenia i polaczony zapomocy odgaleziaja-
cych si¢ u jego podstawy, rozmieszczonych
w gwiazde kanaléw rozprowadzajacych (h,
l, k) z szczelnemi formami odlewniczemi {c)
ustawionemi swemi najwigkszemi wymiara-
mi réwnolegle do osi obrotu urzadzenia, lub
tez nachylonemi wzgledem tej osi, przyczem
ksztatty i przekroje kanatow (h, I, k),
zwlaszcza gdy prowadza one do form wiek-
szych rozmiaréw, sa tak dobrane, aby po-
szczegblne czesci formy mogly przy odle-
waniu napelniaé si¢ rownomiernie.

Georg Pemetzrieder.
Zastepca: 1. Myszczynski,
rzecznik patentowy
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