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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
umozliwiajacego wytwarzanie wedlug wzo-
ru gléwnego modeli i form do odlewu lub
podobnych celéw np. ceramicznych.

Jak wiadomo, wytwarza si¢ plyty mo-
delowe i formy z gipsu, cementu i podob-
nych mas. Lecz nie udalo sie dotad nadaé
takim modelom i formom gtadkich po-
wierzchni wtasciwych dobrze obrobionym
modelom z mosiadzu lub podobnych ma-
terjalow.

Mozna wprawdzie na plytach szkla-
nych, np. zapomoca cementu ,Sorel” wy-
rabiaé plyty o bardzo gladkiej powierzch-
ni, lecz ma to male znaczenie przy wyro-
bie modeli i form, poniewaz tylko niewiel-
ka ilo§é modeli i form posiada ksztalt row-
nych piyt, przyczem z powodu zbyt wyso-
kich kosztéw nie oplaca si¢ wyrabiaé¢ mo-

deli gléwnych ze szkla ani tez w stanie
szklano-gladkim,

Z powodu chropowatoséci stosuje sie
modele i formy z mas twardniejacych tyl-
ko do wyrobu takich przedmiotéw, w kté-
rych chropowate powierzchnie nie sa szko-
dliwe ze wzgledu na pézniejsza obréobke
lub pézniejsze pokrycie inna masa. Spo-
s6b wedtug wynalazku niniejszego umozli-
wia wyréb modeli i form o jak najwiecej
gladkiej powierzchni.

Podczas gdy dotad nie zwracano uwa-
gi na naprezenia powierzchniowe oraz cieg-
zar gatunkowy plynnej mieszaniny w sto-
sunku do mineralnych modeli masowych,
przyjmujac skurczanie sie ich po twardnie-
ciu jako objaw naturalny, do ktérego do-
stosowano wymiary modelu gléwnego, no-
wosé wynalazku niniejszego polega na
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fem, Ze miesza si¢ masy, przeznaczone do
wyrobu modeli i form, pierwotnie mniej lub
wigcej plynne nastepnie zas twardniejace,
tak ze soba, Ze w stanie plynnym posiada-
ja dostateczna prezno$¢ powierzchniowa,
azeby wygladzi¢ niepozadana chropowa-
to§é, powodowana zaglebieniami modelu
glownego i Ze posiadaja dostateczny cig-
.zar ‘gatiinkowy;azeby bez sttaczania przy-

doktadnoscia oraz ze wreszcie przy tward-
nieciu nie kurczq si¢ w - zmaczniejszym
stopniu i nie wywoluja przez to wigkszej
sity cisnacej. »

Taka masa jest np. mieszanina-3 cze-
$ci wagowych sproszkowanego magnezytu
‘palonego, 3 czeéci talku i 4 czesci chlorku
magnezowego, rozpuszczonych w wodzie
okoto 27 Bé. Mieszanina w stanie plynnym
posiada ciezar gatunkowy okolo 1,63. Je-
Zeli natomiast zmieszaé¢ 3 czesci objeto-
$ciowe sproszkowanego magnezytu palone-
go, 3 czesci takiez sproszkowanego talku
i 4 czeéci chlorku magnezowego w wodzie
przy okoto 27 Bé, wykazuje plynna mie-
szanina w tym wypadku cigzar tylko o-
koto 0,99.

W zaleznosci od wymagan, mozna
zmieniaé stosunek sktadnikéw plynnej lub
papkowatej mieszaniny, ktéra przy nega-
tywie otacza model bezposrednio wzgled-
nie negatyw przy wyrobie modelu we-
dtug niego.

Robiac z modelu gléwnego negatyw, czy-
li jakby kapsle lub forme z masy, posiada-
jacej powyzej podane wlasciwosci, nie wy-
kazuje oczywiécie taka forma na po-
wierzchniach wewngtrznych niepozadanych
drobnych zaglebiern modelu gtéwnego wca-
le lub tylko w stopniu silnie zmniejszo-
nym, czyli niepozadane drobne wypuklo-
éci modelu gléwnego wystepuja na nega-
tywie tylko jako drobne zaglebienia, po-
‘niewaz niewielkie skurczanie podczas u-
twardzania nie wywotuje migdzy forma lub
zdejmowanym modelem zbyt silnego ci-

$nienia. Jezeli nastepnie do formy wlewa
si¢ mase, powstaje pozytyw modelu gtow-
nego, ktéry posiada drobne niepozadane za-
glebienia w formie, wystepujace na modelu
jako wypuktoéci, . tylko w stanie silnie
zmniejszonym lub nie posiada ich wcale,

Niepozadane drobne zaglebienia i wy-
pukltosci modelu gléwnego gina wobec te-
go na odtworzonym modelu zupelnie lub
wystepuja w stanie tylko silnie zmniejszo-
nym. o

Stowem, odtworzony -model jest wie-
cej gladki niz model gléwny, podczas gdy
w znanych dotad sposobach byly odtwa-
rzane modele wiecej chropowate niz mo-
del gtéwny, czyli pierwotny.

Znaczenie techniczne wynalazku pole-
ga na tem, ze w przyszloSci mozna bedzie
wszedzie, gdzie trzeba bylo positkowaé sie
doktadnie obrobionemi modelami gltéwne-
mi z metalu lub drzewa, uzywaé tanszych,
a jednak réwnej wartosci modeli i form,
zrobionych wedlug sposobu niniejszego.
Przytem zaoszczedzi sie metalu, wegla, na-
rzedzi i drogich sit robotniczych specjal-
nych, wreszcie maszyn, oraz usunie si¢ kra-
dzieze modeli metalowych i niebezpie-
czefistwo ognia przy modelach z drzewa.

Wszystko co powyzej powiedziano o
modelach dotyczy takze kapsli formo-
wych, rdzeniowych, ptyt do maszyn for-
mierskich i podobnych urzadzen.

Zastrzezienia patentowe.

1. Sposéb wyrobu modeli i form, zna-
mienny tem, ze stosuje si¢ masg, ktorej
prezno$é powierzchniowa w stanie plyn-
nym lub papkowatym wyréwnuje niepo-
zadane drobne zaglebienia, nie psujac wla-
Sciwych ksztaltéw, a ktérej ciezar gatun-
kowy w stanie plynnym lub papkowatym
oraz powodujace przy twardnigciu skur-
czenie si¢ masy wspomagaja wyréwnanie
niepozadanych nieréwnosci, przyczem jed-
nak ciezar gatunkowy w stanie plynnym



lub papkowatym jest dostatecznie wiel-
kim, azeby przezwyciezyé preznos$é po-
wierzchniows tak dalece, ze formy i ksztal-
ty zostaja odtworzone z pozadana do-
ktadnoscia. '
2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze wyréb odnosnych modeli lub form,
w celu powigkszenia dodatnich wynikéw,

uskutecznia sie juz w kapslach lub podob-
nych przedmiotach, zrobionych w sposéb
wedlug zastrz. 1.

Friedrich Georg Wangelin.
Zastepca: Cz. Raczynski,
rzecznik patentowy.

Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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