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Gewerkschaft Kronprinz

(Bonn, Niemcy)
i Eisen- und Hartgusswerk Concordia
Gesellschaft mit beschrankter Haftung
(Hameln, Niemcy).

Sposob wyrobu zelaznych walcéow, ktorych czes¢ zewnetrzna w postaci walca wydraZonego
i rdzen otrzymuje si¢ w oddzielnych procesach roboczych, oraz forma odlewnicza
sfuzaca do wykonania tego sposobu.

Zgtoszono 15]grudnia 1930 r.
Udzielono 13 wrzesnia 1932 r.
Pierwszenstwo: 16 kwietnia 1930 r. dla zastrz. 2—35; 4 grudnia 1930 r. dla zastrz. 6 (Niemcy).

Wymnalazek dotyczy sposobu wyrobu ze-
laznych walcéw, a zwlaszcza takich, jakie
stuza, do polerowania walcowych taém ze-
laznych lub podobnych.

Powierzchnie tego rodzaju walcow mu-
sza, byé bardzo twarde, podczas gdy ich czo-
py winny byé migkkie. W tym celu rdzen
i walec wydrazony nalezy wykonywaé w
oddzielnych procesach roboczych, przy-

czem np. bardzo ogrzany zelazny rdzer u-

mieszcza si¢ w formie i zalewa Zelazem la-
nem,

Wedtug wynalazku uzyskuje sig to przez
umieszczenie - w; formie uprzednio otrzyma-
nej czesci, ogrzanie jej przy pomocy elek-
trycznoéci i mastepnie odlanie drugiej cze-
$ci. Najkorzystniej wykonywa si¢ to w ten
sposéb, ze do formy wklada sie walec wy-
draZony, ogrzewa si¢ go przy pomocy
elektry-znych pradéw indukcyjnych i wkon-
cu wypelnia ptynnem zelazem lanem, stala
lub podobnym materjalem.

Na rysunku przedstawiono dla przykfa-
du dwie odmiany wykonania wynalazku,



1.- przyczem ma fig. 1 prewedstawiono przekroj

) .'fqrmy do waloo'w, na fig. 2 — przekréj

* wzdbuz ‘linji* —IT %a fig. 1; na fig. 3 —
ptzekréj odmiennej postaci wykonania, po-
dobny do przedstawionege ma fig. 1, i ma
fig. 4 — przekré] wzdlez linji IV—IV na
fig. 3.

Odlewnicza forma sklada sie z trzech
czeéci, dolnej 1, $rodkowej 2 i gérnej 3.
Dolna, czesé 1 i gorna cze$é 3 formy ofrzy-
muije sie w zwykly sposéb z formierskiego
piasku, podczas gdy érodkowa czesé 2 for-
my wytwarza si¢ z materjalu ogniotrwate-
go, np. z szamoty. Ta srodkowa czes$¢ skia-
da sie z szamotowego pierécienia 4, dookola
ktérego jest umieszczona cewka indukcyjna
5. Cewke 5 osadza sie badZ bezposrednio
na szamotowym pierscieniu 4, badZ tez, jak
to przedstawiono na fig. 1, na warstwie izo-
cyjnej 6, umieszczonej na szamotowym pier-
Scieniu 4. W dolnej czesci formy znajduje
sie wylot wlewowej rury 7, doprowadzony
stycznie do jej $ciany, dizieki czemu plyn-
ny metal uzyskuje ruch kotowy. Cel tego
rodzaju urzadzenia jest opisany ponizej.

W srodkowa czesé 2 formy wklada sie
wydrazony cylinder, tworzacy mnastepnie
plaszcz 8 walca. Plaszcz ten posiada wielka
twardo$é. Do otrzymywania takich pla-'
szczy walcdw stosuje sie zelazo o duzej
zawartosci wegla, uprzednio topione w pie-
cu kupolowym. To zelazo umieszcza sie¢ w
elektrycznym piecu trzonowym lub tyglo-
wym, gdzie ulega odwegleniu,” Nastepnie o-
grzews si¢ je do wysokiej temperatury i za-
daje stopem  zelazo-chromo-niklowym.
Warstwa wewngtrzna gotowego wydrazo-
nego walca nie powinna zawieraé ponad
25% wegla, 10 — 18% niklu, 1 — 15%
chromui 1 — 2% krzemu. W tert sposéb o-
trzymany i umieszczony w $rodkowej cze-
$ci 2 walec wydrazony 8 ogrzewn sie zkolei
przy pomocy elektrycznego pradu indukcyj-
nego, przyczem poczatkowo temperature
utrzymuje si¢ w okreslonych granicach, ce-
lem dokladnego wysuszenia formy. Po cat-

|

kowitem wysuszeniu zwigksza si¢ prad, do-
prowadzajac powierzchnie ptaszcza walca
wydrazenego do temperatury spawania. Na-
stepnie ptzez rur¢ 7 do formy wlewa sie¢
ptynny metal, zelazo lane, stal lub podob-
iy stop. Dazigki stycznemu do dolnej czesci
formy kierunkowi rury 7, wznoszace si¢ zZe-
lazo uzyskuje ruch kolowy, przez co zapo-
biega sie w zupelnosci powstawaniu peche-
rzykéw powietrza pomiedzy scianka pla-
szcza i plynnym rdzeniem, co oczywiscie
moghoby miet miejsce przy wkladaniu go-
towego walca wydrazonego. Po wlaniu me-
talu wlacza si¢ ponewnie, ewentualnie u-
przedmio wylgczony, prad, dzieki czemu
cewka indukcyjna 5 ponownie ogrzewa wa-
lec. To cieplne wykoriczanie trwa dotad, az
wszystkie pecherzyki powietrza w plynnym
rdzeniu wzniosg si¢ do géry i az ma wierz-
chu utworzy si¢ zuzel. Takie wykoriczanie
polepsza spojenie si¢ wydrazonego walca z
rdzeniem,

Fig. 3 przedstawia odmiane wylkonania,
w ktére] cewka indukcyjna 5 jest umie-
szczona w pierscieniu $§rodkowej czesci 2,
utworzonym np. z azbestowo-cementowej
masy, za$ jej korice 9, 10 wychodza naze-

‘wnatrz, Cewka jest przytem umieszczona

tak blisko ogrzewanej czesci, jak na to po-
zwala wptyw ciepla, dzieki czemu przekrdi
pola rozpraszania linij indukcyjnych we-
wnatrz cewki staje si¢ bardzo maty, a uzy-
teczny strumieri indukcyjny oraz stopieri
sprawnos§ci urzgdzenia bardzo wzrasta.
Pomiedzy azbestowo-cementowym pier-
$cieniem § $ciankami walca wydrazonego 8
ubija sie warstwe 11 z fomnerslnego piasku
lub masy o mieznacznej grubosci, ktéra stu-
2y do lepszego odizolowania.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu zelaznych walcéw,
ktérych czesé zewnetrzna w postaci walca

‘wydraonego i rdzed otrzymuje si¢ w od-

dzielaych procesach roboczych, znamienny
tem, ze ktérakolwiek z tych dwoch czeset,
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uprzednio wykonang, ogrzewa si¢ w formie
przy pomocy indukcji elektrycznej, poczem
odlewa si¢ druga czesé, ktéra tworzy ma-
stepnie z ta pierwsza czescia jedna calosé.

2. Sposéb wedlug zastrz, 1, znamienny
tem, 2e do formy odlewniczej wklada sie
twardy walec wydrazony, tworzacy ze-
wnetrzny plaszcz walca, i ogrzewa przy po-
mocy elekirycznych pradéw indukcyjnych,
poczem wypelnia si¢ go plynnem zelazem
lanem, stalg lub podobnemi metalami.

3. Sposob wedlug zastrz. 1 — 2, zna-
mienny tem, Ze poczgthowo scianki wydra-
2onego walca w formie odlewniczej ogrze-
wa si¢ tylko na tyle, aby catkowicie wysu-
szyé¢ forme odlewnicza.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tem, Ze po odlaniu rdzenia walec
ogrzewa si¢ do wyZszej temperatury przy
pomocy indukciji elektryczne;j.

5. Sposéb wedlug zastrz. 2, znamienny
tem, ze metal, tworzacy rdzeid walca, wie-
wa sig stycznie do formy, celem uzyskania
laczenia si¢ wlewanej masy ze $ciankami
wydrazonego walca bez powstawania peche-
rzykéw powietrza. 4

6. Forma odlewnicza stosowana do
wykonania sposobu wedlug =zastrz. 1 — 2,
znamienna tem, e cewka indukcyjna, stu-
zaca do ogrzewania, jest wumieszczona w
sciankach formy, otaczajacych ogrzewana
czese.

Gewerkschaft Kronprinz.
Eisen- und Hartgusswerk
Concordia Gesellschaft mit
beschrinkter Haftumg.
Zastepca: Inz. J. Wyganowski,

rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 16901.

~ 7\ g
g/ /
W A,
% % b dd . \n\
.\\\\\\\\A\\\\\\\\\\W\\&m Y.@.mﬁmwwwﬂ/m 25 e \%M\Wm \\\\\
0
"~ - Ty L)
TERIE A3 B
L B iidswww
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\W BNV BV S
7 \\w..‘\v :
22
o\n, +
N
&
// AN
/III IIIIIIIIIIIIIIII
e e —————————
~ \\ J

2 NN\ ESRFTREE

7 o
\\k\ \\\\\\\\\ LUIILLL LI 0477 Z\
RTIRRINY N\

SRR PR RTNURT BB RR YA v
R

Ve

SO

L
Bune

Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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