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Jak wiadomo siłę odśrodkową można
wykorzystać z bardzo pomyślnym wynikiem
do wytwarzania odlewów z metali i meta¬
loidów. Dotychczas przy stosowaniu tego
sposobu posługiwano się obracającemi się
bębnami, w których metal podnosił się pod
działaniem siły odśrodkowej po wewnętrz¬
nych ściankach bębna, wskutek czego otrzy¬
mywało się po skrzepnięciu metalu lany
pierścień.

Również znane jest zastępowanie piono¬
wej ścianki bębna powyższego szeregiem
zamkniętych form odlewniczych, zapełnia¬
nych każda oddzielnie metalem wznoszą¬
cym się i dopływającym w kierunku promie¬
niowym.

Według innych sposobów stosuje się po¬
jedyncze zamknięte formy odlewnicze u-
mieszczane na osi obrotu urządzenia, przy-
czem formy te są zapełniane metalem,, pły¬
nącym w kierunku promieniowym przez od¬
powiednie leje czyli kanały wlewowe.

Przytem znane jest przy jednoczesnem
wypełnianiu większej liczby form odlewni¬
czych doprowadzanie materjału odlewni¬
czego do poszczególnych lejów zapomocą
wspólnego centralnego kanału wlewowego,
czyli leja centralnego.

Sposoby powyższe wykazują tę wadę,
że z jednej strony nie można stosować form
zamkniętych, z drugiej zaś, w razie zasto¬
sowania form zamkniętych, wskutek usku-



. teczniania dopływu ntaterjału, wypełniające-
* gq^fonra,w jkierunku promieniowym i wy-

\ nikającej z powyższego różnicy w wartości
siły odśrodkowej czyili w ciśnieniu materja-
łu odlewanego, wzrastającego wraz z odda¬
leniem się od osi obrotu iormy, w odlewach
wytwarzają się strefy o niejednakowej ści¬
słości czyli gęstości tworzywa.

Sposób według wynalazku niniejszego
umożliwia uniknięcie niedogodności powyż¬
szych i umożliwia stosowanie odlewów,
otrzymywanych w formach wirujących, w
każdej dziedzinie z rzeczywiście pomyślnym
wynikiem.

Nowy ten sposób polega na takiem roz¬
mieszczeniu poszczególnych form zamknię¬
tych, zapomocą którego unika się wzrostu
ciśnienia, powodowanego przez zmiany
wielkości siły odśrodkowej,, wewnątrz form
przy napełnianiu ich zapomocą wznoszące¬
go się materjału wlewanego, co osiąga się
przez umieszczenie wylotów kanałów wle¬
wowych czyli lejków w dolnych końcach
form odlewniczych.

Do wykonywania tego sposobu służy u-
rządzenie, w którym zamknięte formy od¬
lewnicze są rozmieszczone dookoła osi obro¬
tu urządzenia, wprawiającego formy te w
ruch wirowy.

Współosiowo z osią powyższą jest u-
imieszczany centralny kanał wlewowy czyli
lej, od którego podstawy biegną promienio¬
wo ku poszczególnym formom kanały wle¬
wowe, których wyloty znajdują się również
w podstawach tych form. Przytem należy
według wynalazku uważać, aby największy
wymiar formy był równoległy do osi obrotu
urządzenia. Przez to osiąga się,, że centralny
kanał wlewowy, kanały poszczególne i po¬
szczególne formy odlewnicze tworzą łączą¬
cy się ze sobą układ kanałów, przyczem w
formach ciśnienie materjału na tyle równo¬
waży ciśnienie powodowane przez siłę od¬
środkową, że w poszczególnych strefach
formy odlewniczej panują jednakowe prak¬
tycznie biorąc warunki co do ciśnienia hy¬

drostatycznego. Aby to prawo fizyczne
można było zastosować przy wytwarzaniu
odlewów większych sposobem według wy¬
nalazku niniejszego, należy, jeżeli ze wzglę¬
dów techniczych ustawienie formy odlewni¬
czej największym jej wymiarem równolegle
do osi obrotu urządzenia nie jest możliwe,
do każdej z form doprowadzić pewną licz¬
bę kanałów wlewowych, czyli lejów, któ¬
rych liczbę i położenie dobiera się tak, aby
część odlewu, odpowiadająca każdemu z
kanałów wlewowych, była ustawiona naj¬
większym swym wymiarem równolegle do
osi obrotu przyrządu.

Zastosowanie sposobu według wynalaz¬
ku niniejszego przyczynia się następnie do
tego, że przy zastosowaniu większej liczby
kanałów wlewowych, prowadzących do każ¬
dej z form, materjał wlewany dopływa do
formy równomiernie i w ilości proporcjonal¬
nej do objętości części formy, podlegającej
wypełnieniu przez każdy z tych kanałów
wlewowych.

Powyższe umożliwia wytwarzanie odle¬
wów, ukształtowanych nieprawidłowo, np.
niesymetrycznych, które będą posiadały
wybitnie ujawniającą się jednorodność two¬
rzywa. Jednocześnie unika się przez to
często nieuniknionych przy iinnych sposo¬
bach nawarstwienia tworzywa w odlewach
z warstwami, przedzielonemi zakrzepmęte-
mi przedwcześnie warstwami. Regulowanie
ilości materjału dopływającego uskutecznia
się w najprostszy sposób przez zmianę prze¬
kroju, czyli prześwitu kanału wlewowego,
regulowanie zaś chwili wpłynięcia materja¬
łu do formy —• przez odpowiednie dobiera¬
nie drogi materjału czyli odpowiednie skie¬
rowanie kanałów wlewowych.

Kształt formy odlewniczej może w pe¬
wnych przypadkach uczynić niezbędnem
zmniejszenie wytwarzającego się w formie
przeciwciśnienia materjału. Powyższe osią¬
ga się przez ustawienie formy pochyło
względem osi obrotu, ponieważ w tym przy¬
padku, zgodnie z prawem równoległoboku
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sił, ciśnienie wytwarzające się w formie,
jest powodowane tylko przez pionową skła¬
dową całkowitego ciśnienia materjału w
formie.

Przykład wykonania przyrządu do wy¬
konywania sposobu według wynalazku ni¬
niejszego jest przedstawiony na fig. 1 i 2
rysunku, przyczem fig. 1 przedstawia prze¬
krój pionowy tego urządzenia, a fig. 2 —
przekrój poziomy wzdłuż linji /—■/ na fig. 1.

Na płycie obrotowej a, napędzanej w
dowolny odpowiedni sposób, znajduje się
dolna płyta formowa 6, na której jest umie¬
szczona pewna liczba zamkniętych dwu¬
dzielnych form odlewniczych c. Teposzcze¬
gólne formy odlewnicze są rozmieszczone
dookoła środkowej osi obwodu d w sposób
znany. U góry przyrząd jest nakryty po¬
krywą e. Pokrywa jest zaopatrzona w otwór
środkowy /, przez który materjał odlewany
jest wprowadzany do centralnego kanału
wlewowego czyli leja centralnego g. Kanał
ten jest współosiowy z osią obrotu d urzą¬
dzenia. U dołu od kanału wlewowego g
odgałęziają się na podobieństwo promieni
gwiazdy kanały wlewowe h, które bezpo¬
średnio uchodzą do form odlewniczych c.
Korzystnie jest utworzyć te rozprowadza¬
jące materjał kanały wlewowe z wydrążeń
i, wyciętych w płycie formowej b oraz wy¬
drążeń płyty górnej /'.

Materjał jest doprowadzany do urządze¬
nia obracającego się przez otwór wlewowy
f. Materjał wypełnia centralny kanał wle¬
wowy g i jakby zatrzymuje się wskutek swej
bezwładności oraz ujawniającego się tarcia
o ścianki kanału. Wlskutek tego rozmie¬
szczone w gwiazdy rozprowadzające ma¬
terjał kanały wlewowe obracają się dooko¬
ła słupa materjału płynnego i pobierają
materjał z coraz to innego miejsca obwodu
słupa materjału. Przytem uskutecznia się
jakgdyby proces mielenia słupa materjału,
w wyniku czego otrzymuje się bardzo do¬
kładne mieszanie się cząstek materjału.
Wskutek tego przez rozmieszczone w gwia¬

zdę kanały h płynie zagęszczony już mate¬
rjał do form odlewniczych. Dzięki temu, że
kanały te uchodzą bezpośrednio do form
odlewniczych, osiąga się ponadto korzystne
działanie przyśpieszenia, powodowane siłą
odśrodkową tak, że do fonm odlewniczych
wpływa ze znaczną już szybkością zgę-
szczony, pod działaniem siły odśrodkowej,
materjał odlewany. Materjał wypełnia nie¬
zawodnie formy odlewnicze całkowicie.
Działanie siły odśrodkowej wzmaga zgę-
szczanie się materjału, powodowane przez
powyżej opisane przyczyny, wskutek czego
otrzymuje się produkt, który pod względem
swych własności mechanicznych, np. wy¬
trzymałości na rozerwania, wydłużenia i
t. d. odpowiada najwyższym wymaganiom.

Przykład zastosowania innych zasad wy¬
nalazku niniejszego jest uwidoczniony na
fig. 3 — 5, przyczem fig. 3 przedstawia u-
rządzenie w przekroju pionowym, a fig. 5 —
w przekroju poziomym wzdłuż linji I — I
na fig. 3. Litera g oznacza centralny kanał
wlewowy, h — k — / — rozmieszczone w
gwiazdę rozprowadzające materjał kanały
wlewowe, a c —■ formy odlewnicze.

Z fig. 4, na której 1'inja AB przedstawia
schematycznie ukośne położenie formy od¬
lewniczej (pod kątem mniejszym odi 90°
względem centralnego kanału wlewowego),
wynika, że materjał odlewany wywiera, w
układzie połączonych ze sobą: centralnego
kanału wlewowego, rozprowadzających ka¬
nałów wlewowych i form odlewniczych, ci¬
śnienie nie całym swym ciężarem, stano¬
wiącym w procesie według wynalazku je¬
den z ważniejszych czynników, lecz tylko
częścią swej masy, która odpowiada stosun¬
kowi pionowej składowej AC do wartości
AB.

Przez zmianę kąta nachylenia formy
można osiągnąć każdą odpowiadającą po¬
trzebie zmianę przeciwciśnienia materjału.

Wlpływ stosowania rozmaitych przekro¬
jów kamałów wlewowych oraz rozmaitego
ich ułożenia wyjaśnia schematycznie fig. 3.
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Ponieważ jest niezbędne, aby materjał wle¬
wany wpływał w miarę możliwości jedno¬
cześnie do poszczególnych otworów wlewo¬
wych jednej i tej samej formy odlewniczej,
to przekrój poprzeczny kanału wlewowego
k, przez który zachodzi napełnianie pewnej
małej części objętości formy odlewniczej,
musi być mniejszy od przekroju kanału h,
prowadzącego do większej części formy od¬
lewniczej. Tym kanałom wlewowym, któ¬
re prowadzą materjał do części form od¬
lewniczych, znajdujących się bliżej central¬
nego kanału wlewowego g, należy nadać
taki kierunek i tak je prowadzić, aby opóź¬
nić chwilę dopłynięcia materjału do otwo¬
rów wlewowych w formach odlewniczych.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania odlewów z me¬
tali i metaloidów w formach wirujących,
znamienny tern, że metale i metaloidy są
doprowadzane z centralnego kanału wlewo¬
wego do szczelnie zamkniętych form od¬
lewniczych przez rozmieszczone w gwiazdę
rozprowadzające kanały wlewowe, wobec
czego napełnianie form odlewniczych usku¬
tecznia się zapomocą podnoszącego się w
nich materjału, a jednocześnie centralny
kanał wlewowy, kanały rozprowadzające i
formy odlewnicze łączą się ze sobą w jeden

układ, wewnątrz którego ciśnienie materja¬
łu W formie odlewniczej równoważy siłę od¬
środkową, przez co w poszczególnych stre¬
fach formy odlewniczej panują praktycznie
biorąc jednakowe warunki pod względem
równomierności ciśnienia materjału, przy-
czem warunki te są regulowane przez usta¬
wianie formy odlewniczej w położenie róż¬
niące się od równoległego do osi obrotu u-
rządzenia.

2. Urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według zastrz. 1, znamienne tern, że po¬
siada centralny kanał wlewowy (g), umie¬
szczony współosiowo z osią obrotu (dj urzą¬
dzenia i połączony zapomocą odgałęziają¬
cych się u jego podstawy, rozmieszczonych
w gwiazdę kanałów rozprowadzających (h,
/, k) z szczelnemi formami odlewniczemi (c)
ustawionemi swemi największemi wymiara¬
mi równolegle do osi obrotu urządzenia, lub
też nachylonemi względem tej osi, przyczem
kształty i przekroje kanałów (h, l, k),
zwłaszcza gdy prowadzą one do form więk¬
szych rozmiarów, są tak dobrane, aby po¬
szczególne części formy mogły przy odle¬
waniu napełniać się równomiernie.

Georg P e m e t z r i e de r.
Zastępca; I. Myszczyński,

rzecznik patentowy
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