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Przedmiotem mniniejszego wynalazku jest spo-
s6b wytbwarzanta karbowanych blokéw meta-
lu i narzedzie do wykonywania tego sposobu.

Znane jest wytwarzanie karbowanych blokéw
za pomocy wlewania stopionego metalu we
wilewnice staliwne lub formy, ktérych dro
wyposazone jest w bruzdy o réanych wysokos-
ciach i szerokoSciach. W ten sposéb uzyskuje
si¢ bloki przedstawione: na fig. 1, w rzucie z
boku, a na fig. 2 — w przekroju poprzecznym.

Ponadto znane jest réwniez wykonywanie
karbowanych blokéw we wlewnicach o plaskim
dnie. W takim przypadku po dokonanym od-
lewie, krata lub rama zostaje zanurzona do
gornej czeSci stopionej kapieli metalowej, a
jej wystepy gleboko wichodzg w ciekly blok. W
ten sposéb uzyskuje sie¢ bloki przedstawione
na fig. 3 i 4.

Wymienione sposoby wytwarzania karbcwa-

nych blokéw majg powazne wady. A Wwiec
przede wszystkim odlewanie ich wymaga diu-
giego czasu i jest trudne, a oprécz tego prze-
noszenie takich blok6w i skladanie ich jest klo-
potliwe na skutek niebezpieczenstwa ich zla-
mania oraz na skutek ich ograniczonej dtu-
gosci, ktéra ma ogét jest mniejsza od czterdzie-
stu centymetréw a przewaznie jest rzedu
370 mm.

Wedlug wynalazku zostal zatem opracowa-

ny sposéb szybkiego i ekonomicznego wyiwa-
rzania karbowanych blokéw, ktéry czesciowo
lub catkowicie eliminuyje szereg wad i niedo-
godnoéci dotychczas znanego sposobu wytwa-
rzania. .
- Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
spos6b wytwarzania karbowanych blokgw, kito-
ry polega na tloczeniu plastycanego pélwyro-
bu z metalu, '
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Wedlug niniejszego wynalazku postepuje sie
naykorzyvstme] w ten sposéb, ze poétwyrdéb, mo-
gacy byé¢ wytworzony przez formowanie w
wilewnicy o plaskim dnie, jest wykonywany za
pomocg -odléwaniay, metaldf i sposobem  cigglym,
wedlug znanego procesu, w obracajacym sie kole
z rowkiem na- obwodzie, ﬁo kitorego dotyka tas-
’ ajada ten’ réwek.
pétwyréb, clqgle jeszcze pla--
styczny, jebt nastqpme prasowany na przykilad
za pomocal ‘z&achanjagnej W ten sposob
na vmspommannym polwyrobie zostaja wycis-
- niete w jednakowych odstepach kar‘by, uzyski- «
wane dzieki tlocznikowi, wyposazonemu . w re-
gularnie rozmieszczone wystepy, ktore sg wita--
czane do pétwyrobu.

Czas tloczenia jest zsynchronizowany z pred-
koscig cigglego odlewania metalu i wprowa-
dzania metalowego poétwyrobu do prasy tlo-
czacej. '

Ponadto, wymieniona prasa jest zaopatrzona
w dowolne urzadzenie, ma przyktad wyrzutaik,
do bezposredniego odlaczania tlocznika od pé6l-
wyrobu po jego wytloczeniu, majacy zapobiec
odrywaniu pélwyrobu przez tlocznik.

Tak wytloczony pétwyrob jest nastepnie sa-
moczynnie przecinany za pomocg dowolnego
znanego urzgdzenia ma elementy wymaganej
diugodci, zgodnie z poézniejszym zastosowaniem
karbowanego bloku wykonanego sposobem we-
dlug wynalazku. W ten sposdb uzyskuje sie
bezposrednio bloki o diugosci rzedu kilkudzie-
sieciu centymetréw, na przykiad 370, 740, 1119
mm lub dowolnej innej diugosci.

Fig. 5 i 6 przedstawiaja, w rzucie z boku i w
przekroju poprzecznym, typ bloku karbowane-
go, uzyskanego sposobem wedlug wynalazku
z poélwyrobu o przekroju trapezowym.

Nizej podany przyktad blizej ilustruje spo-
s6b wedlug wynalazku.

Wedlug jednego z zastosowan tego procesu
w metalurgii metali lekkich, np. w metalurgii
aluminium i jego stopow praca przebiega w
spos6b przedstawiony na fig. 7.

Liczba 1 oznacza urzadzenie do cigglego od-
lewania, ktdre wytwarza pétwyréb o trapezo-
wym przekroju 2 za pomoca obracajacego sie
kola z rowkiem na obwodzie, do ktérego doty-
ka taSma przykrywajaca wspomniany rowek.
Po przeprowadzeniu pélwyrobu przez zespol
két 3, pélwyrdb zostaje wprowadzony pod me-
chaniesna prase tloczacy ¢, wyposazong w tlocz
nik 5 w postaci grzebienia. Tlocznjk ten -decho-

dzi do pétwyrobu i tloczy go za kazdym ude-
rzeniem prasy, wiiskajac gtegboko do pstwyro-
bu swoje wystepy. Umieszczone na stale urza-
dzenie wyrzucajace 6 w postaci rusztu zabez-
piecza pétwyréb od porwania go przez tlocz-
nik w czasie jego kolejnego skoku do géry. U
Wwyjscia z prasy sg wumieszczone samoczynne
nozyce 7, ktére przecinajg sprasowany péiwy-
réb na elementy o zadanej dlugosci. Uzyskane
w len sposob karbowane wlewki gromadzy sig
W miejscu 8.

Liczba skok6w prasy ma minute oraz liczba
przecieé nozyc sg zsynchronizowane z predkos-
cig ciggltego odlewania ciektego metalu i z pred-
koécig posuwista pélwyrobu.

Tego rodzaju wlewki znajdujg powszechne
zastosowanie, miedzy innymi w stalowniach
jako - produktt odtleniajgcy. Dajg ome duze ko-
rzySci przez to, ze madaja sie do latwego dzie-
lenia na elementy o zmiennej i ewentualnie
matej dtugosci i szerokosci.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania karbowanych blokow
metalu, znamienny tym, ze wyttaczanie kar-
béow w plastycznym pdiwyrobie odbywa si€
za pomocg narzedzia majgcego wystepy, u-
mieszczone w jednakowych wzajemnych od-
legtosciach, przy czym pdtwyréb jest przy-
gotowywany przez odlanie go w odlewni-
cach o plaskim dnie lub ciggle odlewanie
metalu.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze pOlwyrob jest odlewany w sposéb ciagly
pomiedzy obwodowym rowkiem na obraca-
igcym sie kole a metalows *taSma bez kon-
ca, dotykajgcg do tego rowka.

3. Spos6éb wedlug zastrz. 1 — 2, znamienny
tym, ze potwyrdéb jest karbowany mna wyjs-
ciu lub tuz po wyjsciu z maszyny do ciag-
lego odlewania,

4. Narzedzie do wykonywania sposobu wedtug
zastrz. 1 — 3, znamienne ¢ym, ze posiada
regularnie rozmieszczone wystepy i jest uru-
chomiane przez prase (4), umieszczong za
maszyna (1) do ciaglego odlewania i pracu-
jacg synchronicznie z t3 ostatnig.
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