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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
odlewania metali oraz urzadzenia do wy-
konywania tego sposobu.

Celem wynalazku niniejszego jest ulep-
szenie dotychczasowego sposobu odlewania
metali lub stopéw przez stale utrzymywanie
podczas odlewania tylko nieznacznej iloSci
roztopionego metalu w gérnej czeSci formy
odlewniczej. W razie obrobki odlewanego
metalu Srodkami oczyszezajacymi obrébke
te przeprowadza sie w tej niewielkiej ilo$ci
roztopionego metalu w samej formie cdle-
whniczej. Podobniez i w przypadku odlewa-
nia stopéw postepuje sie tak samo przez
wprowadzanie skladnikéw stopowych do
tej nieznacznej iloSci roztopionego metalu,
znajdujacej sie w gérnej czesci formy. Sta-

pianie tych skladnikéw wzglednie obrébke
uskutecznia si¢ w przeciwienistwie do zna-
nych sposobéw nie przed doprowadzaniem
metalu do kokili, lecz podczas samego od-
lewania go.

Jednym z najwazniejszych Warunkéw
stalego utrzymywania podczas odlewania
w gornej czeSci formy odlewniczej tylko
nieznacznej ilo$ci roztopionego metalu jest
przestrzeganie, aby krzepniecie odlewanego
metalu odbywalo sie mozliwie jak najbli-
zej powierzchni roztopionego metalu, to
znaczy nad skrzepnieta czeScia bloku stale
powinna pozostawaé tylko mala ilo§é rozto-
pionego metalu.

W celu osiagniecia tego jest rzecza bar-
dzo wazng odpowiednie dostosowanie szyb-



koSci doprowadzania odlewanego metalu do
szybkos$ei jego krzepniecia, aby zawsze do-
plywala do kokili tylko taka ilo§é metalu,
jaka w tym samym czasie zdazy skrzepnaé,
wskutek czego objeto$é roztopionego meta.
lu pozostaje w formie ta sama. Poza tym
jest rzecza wazng, aby ciekla jama usado-
wa byla ograniczona tylko do stosunkowo
malej glebokoSci, siegajacej do juz skrzep-
. 1ej czeSci bloku, wzglednie aby byla ona zu-
pelnie usunieta, a gbérna powierzchnia
skrzepnietego bloku byla plaska i zasadni-
czo pozioma. ‘ ‘

Wynalazek wskazuje rézne mozliwoSci
osiggniecia zamierzonego celu.

Gdy szybko§é doprowadzania odlewane-
go metalu dostosuje sie do szybkosci jego
krzepniecia, to wéwczas wymagany jest
stosunkowo maly doplyw metalu, ktéry nie
wywoluje w formie odlewniczej wecale wi-
réw lub wywoluje je tylko w nieznacznym
stopniu. Gdy jednak stosuje si¢ dostatecz-
nie silne chlodzenie formy odlewniczej i
cieklego nadlewu, to mozna osiagnaé szyb-
sze krzepniecie metalu wzglednie dokladng
regulacje jego temperatury, wskutek czego
szybko§é doprowadzania metalu moze byé
zwigkszona. W tym przypadku za pomoca
innych odpowiednich S§rodkéw mozna za-
pobiec tworzeniu si¢ w formie wiréw, ktére
moglyby spowodowaé powstawanie gleb-
szych cieklych jam usadowych. W tym celu
mozna zastosowaé wedlug wynalazku urza-
dzenia odbiorcze o dowolnym ksztalcie, naj-
lepiej o ksztalcie czaszy. Taka czasza, od-
powiednio umieszczona w formie odlewni-
czej, stuzy do zmiany kierunku strumienia
doplywajacezo metalu, przez co zapobiega
sie wytwarzaniu w formie odlewniczej ja-
kichkolwiek wiréw, doprowadzany za$§ me-
tal zostaje rozdzielony jak najbardziej réow-
nomiernie na calym przekroju formy. Dzig-
ki temu spelniony zostaje pierwszy waru-
nek réwnomiernego krzepnigcia metalu.
Takie urzadzenie odbiorcze najlepiej jest
umie$ci¢ w formie pod poziomem roztopio-

nego metalu, to znaczy wewnatrz cieklego
nadlewu, i utrzymywaé je w nim w czasie
calego odlewania, podczas gdy np. przy
ciaglym sposobie odlewania skrzeply blok
moze byé wyciggany w sposéb ciagly z for-
my otwartej u dotu tak, iz ciekla czg§é me-.
talu zajmuje stale polozenie wzgledem le-
ju i urzadzenia odbiorezego.

Drugim warunkiem jest przestrzeganie
jak najbardziej r6wnomiernego chlodzenia
odlanego metalu przez réwnomierng regu-
lacj¢ temperatury w calym przekroju cie-
klego nadlewu, aby réwniez i pod tym
wzgledem osiaggngé réwnomierne krzepnie-
cie metalu. W tym celu chlodzone s3 nie tyl-
ko Scianki formy odlewniczej, lecz réwniez
i ciekly nadlew chlodzi si¢ od wewnatrz, to
znaczy utrzymuje sie¢ go w odpowiedniej
temperaturze. )

Sposéb wedlug wynalazku niniejszego
pozwala na jednoczesne oczyszczanie meta-
lu podczas odlewania go, lub na wytwarza-
nie stopéw z metali lub metali i stopbw w
formie odlewniczej podczas odlewania. Po-
zwala réwniez na wzmacnianie wytwarza-
nych odlewéw przez wtapianie w nie dru-
tu, siatek lub kratownic o wyzszym punk-
cie topnienia niz odlewany metal lub sto-
sowanie ochronnych warstw z ciat cieklych
lub stalych, umieszczanych na powierzchni
odlewanego metalu w formie odlewniczej.

Na rysunku przedstawiono kilka przy-
kladéw wykonania wynalazku niniejszego.

Fig. 1 wyjasnia znany sposéb odlewa-
nia metali, przy czym cyfra 2 oznacza ko-
kile, zaopatrzong w chlodnice 8, a cyfra 4
— ciekla cze$¢ metalu w kokili. Cyfra 5 o-
znaczono skrzepniety blok. Ciekla jama u-
sadowa siega stosunkowo gleboko do skrze-
plej czeSci bloku 5. Ciekly nadlew. jest du-
zy, niezalezni€ od tego, czy odlewanie
przeprowadza si¢ w sposéb ciagly, czy tez
okresowo, :

Fig. 2 przedstawia przyklad odlewania
metali wedlug wynalazku niniejszego, 2z
ktérego widaé, ze ilo§é cieklego metalu 4



w kokili jest stosunkowo mala, powierzch-
nia za§ krzepniecia blcku 5 jest mozliwie
plaska, a wiec metal krzepnie juz bezpo-
$rednio pod powierzchnig roztopionego me-
talu. Poniewaz odlewany metal jest dopro-
wadzany do formy stale réwnomiérnie, w
iloSci dokladnie propcrejonalnej do szyb-
- koSci jego krzepniecia, przeto do formy
mogy byé jednoczeénie doprowadzane réw-
niez dodatkowe Srodki lub materialy do o-
czyszczania metalu lub wywolywania zada-
nych reakeji, wzglednie skladniki stopowe
albo metale lub materialy, stuzace do in-
nych celéow. Takie materialy dodatkowe
moga byé doprowadzane zawsze w jedna-
kowych iloSciach i latwo rozdzielane w ca-
lej masie roztopionego metalu oraz doklad-
nie z nig zmieszane. W ten sposéb w formie
odlewniczej mogg szybko i stale przebiegac
reakcje, ktorych przebieg w tyglu w duzej

masie metalu wymagalby dlugiego czasu,

a nawet w niektérych przypadkach prze-
bieg tych reakeji bylby znacznie utrudnio-
ny lub, praktycznie biorac, memozhwy Ja-
ko jeden z przykladéw zastosowania wyna-
lazku mozna przytoczy¢ np. usuwanie z me-
talu niepozgdanych domieszek przez wpro-
wadzanie do niego pary wodnej albo od-
tlenianie miedzi przez doprowadzanie od-
powiednich gazéw. Wynalazek niniejszy
mozna zastosowac réwniez przy wytwarza-
niu stopéw lub wprowadzaniu do nich in-
nych materialéw.

~ Doprowadzanie odlewanego metalu i do-
datkowych materialéw do formy odlewni-
czej moze odbywacé si¢ w réznej postaci.
Material wywolujacy reakcje moze byé
wprowadzany do metalu przed doprowa-
dzaniem metalu do formy w ten sposéb, ze
stosuje si¢ lej 1, zaopatrzony w rurke bocz-
na 20 (fig. 3), polaczong ze zbiornikiem,
nieprzedstawionym na rysunku, zawierajg-
cym material powodujacy reakeje. Oczywis-
cie ten material w zbiorniku musi byé sta-
le utrzymywany pod okreS§lonym ciénie-
nier_n, np. pod tym samym ci$nieniem, lub

tez wyzszym lub nizszym ciS§nieniem niz
metal w zbiorniku odlewniczym, zaleznie
od tego, w jakim stosunku nalezy dodawaé
do metalu $rodka dodatkowego. W tych
przypadkach odlewany metal juz przed wy-
plywem z leju 1 zostaje zmieszany ze sto-
scwanym Srodkiem. Metal i §rodek dodat-
kowy muszg byé dokladnie zmieszane ze so-
ba w czasie przeplywu przez lej i przed
wprowadzeniem ich do formy. Przez lej
moga uchodzié gazy lub inne pary metali,
wywigzujace si¢ podczas reakeji.

Inny sposéb odlewania jest wyjasSniony
na fig. 4. W tym przypadku rurka 20,
przez ktéra doprowadzany jest material do-
datkowy pod powierzchnie roztopionego
metalu w formie, nie jest polaczona z lejem
1, lecz zanurzona swoim dolnym konicem w
tym metalu. Lej 1 moze posiadaé tylko je-

“den otwér wylewowy lub tez moze byé¢ za-

koniczony wieficem 32, zaopatrzonym w sze-
reg otworéw 33 (fig. 5), wzglednie moze
posiadaé ksztalt przystosowany do danego
celu.

W celu nadania stosowanym czynnikom
gazowym stanu drobnego rozproszenia i
réwnomiernego zmieszania z metalem waz-
ng jest rzecza, aby odlewany metal i czyn-
nik gazowy byly doprowadzane pod réz
nym ciSnieniem.

Gdy ci$nienie doprowadzanego metalu
albo materialu dodatkowego wzglednie cis-
nienie jednego i drugiego z jakichkolwiek
badz przyczyn zbyt wzrosnie, co mogloby
spowodowaé tworzenie si¢ glebokiej cie-
klej jamy usadowej wskutek pozostawania
w stanie cieklym w formie ilo§ci metalu o
zbyt duzej objeto$ci, urzgdzenie odlewni-
cze mozna zaopatrzyé w urzadzenie odbior-
cze, umieszczone pod otworem wylewowym
leju 1. Stuzy ono do odpowiedniego kiero-
wania strumienia odlewanego metalu w ce-
lu unikniecia tworzenia sie wiréw lub in-
nych zaklécenn przebiegu krzepniecia meta-
lu. Odpowiedni przyklad zastosowania ta-
kiego urzadzenia jest podany na fig. 6.



Pod lejem 1 umieszczone jest urzgdze-
nie odbiorcze w postaci czaszy 6, do ktérej
doprowadzany jest zaréwno odlewany me-
tal przez lej 1, jak i dodatkowy Srodek o-
czyszezajacy przez rurke 20. Dzigki takie-
mu ukladowi doprowadzany metal we-
wnatrz czaszy 6 zostaje calkowicie otoczo-
ny Srodkiem dodatkowym. Poniewaz stru-
mien doprowadzanego metalu i §rodka do-
datkowego wywoluje silne wiry wewnatrz
czaszy 6, przeto wewnatrz tej czaszy na-
stepuje dobre zmieszanie si¢ tych materia-

16w. Oczyszczony metal moze wéwezas roz-

dzielaé¢ sie¢ réwnomiernie w cieklej czeSci
metalu w formie bez obawy powstawania
silnych wiréw, ktére moglyby dzialaé¢ uje-
mnie na juz skrzepla czeSé bloku. Gdy cza-
sza 6 jest umieszczona pod poziomem roz-
topionego metalu, wéwczas strumiefi do-
prowadzanego metalu zmienia swéj kie-
runek, co powoduje dokladne rozdzielenie
metalu na calym przekroju formy. W ten
spos6b przez zastosowanie czaszy zapobie-
ga sie powstawaniu jamy usadowej wedlug
fig. 1 i osiaga sie zadana malg objetosé roz-
topionego metalu w formie.

Przy doprowadzaniu odlewanego meia-
lu do form odlewniczych przez zbiornik
poSredni lub koryto 46 istnieje mozliwosé
oczyszcezania metalu juz w tym Kkorycie,
gdy oczyszczajacy Srodek reakcyjny jest
doprowadzany przez rurke 20 na dno kory-

ta 46 na poziomie jego otworu wypusto-'

wego (fig. 7).

Uchodzace gazy lub- pary metali, o ile
przedstawiaja jakakolwiek warto$é, moga
byé, w razie potrzeby, zuzytkowane w in-
ny sposéb. _

Umieszczenie czaszy w formie pod po-
ziomem roztopionego metalu powoduje
wspomniane réwnomierne rozdzielanie me-
talu, jak réwniez zapobiega przedostawa-
niu sie powietrza do doprowadzanego me-
talu i ewentualnie $rodka dodatkowego, a
réwniez do metalu krzepngcego. Jezeli przy
odlewaniu latwo utleniajgcych si¢ metali

chce sig¢ zapobiec przedostawaniu sie po.
wietrza do przestrzeni pomiedzy lejem, cza-
szg i poziomem odlewanego metalu, czasze
6 mozna réwniez umiescié tak, jak uwido-
czniono na fig. 8. Krzepniecie metalu moz-
na przeprowadzaé¢ réwniez i w prézni. W
tym przypadku dokola leju 1 wzglednie
goérnego otworu formy 2 umieszcza sie
dzwon 34, zanurzony w kapieli olejowej 35,
obejmujgcej dookola te forme. W ten spo-
s6b otrzymuje sie¢ zamkniecie szczelne na -
gaz. W razie potrzeby pod tym dzwonem -
mozna utrzymywaé préznie. Dokladne
zmieszanie odlewanego metalu 2z oczy-
szezajaeymi §rodkami dodatkowymi mozna
osiagngé réwniez przez zastosowanie urzg-
dzenia odbiorczego wedlug fig. 9. Dolny
koniec leju 1 jest rozszerzony w postaci
lejka i znajduje si¢ na wprost narzadu od-
chylajacego, czyli rozdzielacza 25, Rurki
20 do doprowadzania $§rodkéw dodatko-
wych (gazowych lub innych czynnikéw)
siegaja swymi dolnymi koncami do formy
2 ponad lejkowatym konicem leju 1. Zaréw-
no lej 1, jak i rurki 20 s3 w tym przypad-

ku zabezpieczone przed dostgpem powietrza

za pomocg takiego.samego dzwonu 84 jak
na fig. 8.

Czasza 6 moze posiadaé rézine ksztalty
zaleznie od swego przeznaczenia. Moze ona
posiadaé ksztalt wedlug fig. 10 i byé zao-
patrzona w przegrode 35 lub tez moze po-
siadaé szereg otworéw albo mieé postaé si-
ta. Przy zaopatrzeniu czaszy w otwory 36
tylko cze$é metalu wylewa sie z niej jprzez
przelew, reszta za$§ strumienia przeplywa
do formy bezposrednio przez te otwory, w
kazdym jednak razie ze zmmerzona, =7yb-
koscia (fig. 11).

W podobny sposéb, jak przy wyzej o-
méwionym doprowadzaniu Jodatkowych
Srodkéw oczyszczajacych, zwlaszeza gazo-
wych, wynalazek niniejszy daje moznos$é
wytwarzania stopéw z ich skladnikéw bez-
poSrednio w formie odlewniczej lub tez
mozno$¢ wprowadzania do juz wytworzo-



nych stopéw metali gazéw lub metali albo
innych materialéw, ktére dotychezas nie
mogly byé polaczone z metalami, poniewaz
nie mozna bylo z jakichkolwiek przyczyn
wprowadzié¢ ich do odlewanego metalu w
stanie zmieszania. Wynalazek niniejszy po-
zwala na wprowadzanie tych skladnikéw
za pomocg juz wspomnianego urzgdzenia
w sposéb nastepujacy.

Na przyklad chodzi o wytworzenie mo-
sigdzu bezpoSrednio w formie, np. formie
odlewniczej. W piecu A (fig. 12) znajduje
sie roztcpiona miedZ, a w piecu B — roz-
topiony cynk. Oba piece sa polaczone prze-
wodami 37 i 38 ze wspdlnym korytkiem 39,
ktérego lej 1 siega do formy odlewniczej
lub kokili 2. Srednice przewodéw 37 i 38
sg dobrane tak, aby przy utrzymywaniu
tego samego ciSnienia w obu piecach przez
korytko 39 przeplywalo tyle kazdego me-
talu, ile odpowiada proporcji tych metali
w stopie. Obydwa piece sa polaczone z tym
samym przewodem tlocznym. Gdy stosuje
sie¢ w obydwéch piecach jednakowe ciSnie-
nie, to iloSci poszczegélnych metali dopro-
wadzane do korytka 39 zaleza od przekro-
jéw poprzecznych przewodéw 37 i 38. Do-
prowadzane metale mieszajg sie w koryt-
ku 39 i sa doprowadzane przez lej 1 do
formy 2 jako gotowy stop. OczywiScie mo-
zna zastosowaé przewody 37 i 88 o jedna-
‘kowym przekroju poprzecznym, natomiast
w piecach A i B musza byé wytworzone
wtedy rézne, odpowiednio dobrane ciSnie-
nia. W tym przypadku za pomoca tabeli na-
lezy ustalié, jakie ci§nienie winno byé wy-
tworzone w poszczegélnych piecach, aby
otrzymaé stop o zgdanym skladzie chemi-
cznym, lub tez przewody 87 i 88 moga po-
siadaé jednakowy przekréj i wspélny prze-
wéd tleczny, ktéry jednak moze byé nasta-
wiany tak, aby w kazdym piecu A i B by-
lo wytworzone zawsze ciSnienie tylko ta-
kie, jakie jest potrzebne do doprowadzania
zgdanych iloSci odlewanych metali. Nie
jest konieczne stosowanie wspomnianego

korytka zbiorczego 39, gdyz zamiast niego
mogg byé réwniez uzyte zamkniete korytka,
lub tez przewody 37 i 88 mozna polgczyé
bezpoSrednio z lejem 1 (fig. 13). W obu
przypadkach oczywiScie tak samo, jak opi-
sano wyzej, szybko§é doplywu odlewanych
metali powinna znajdowaé si¢ w okreslo-
nym stosunku do szybkos$ci krzepniecia me-
talu, aby roztopiona cze§¢ metalu w gérnej
czeSci formy posiadala zawsze t¢ samg ob-
jetosé.

Przy takim wytwarzaniu stopéw uzys-
kuje sie te korzy$é, ze kazdy z metali skla-
dowych jest utrzymywany w swym piecu
w stanie cieklym i moze by¢ latwo zabez-
pieczony Srodkami ochronnymi przed do-
stepem powietrza lub gazu wzglednie pod-
dany dzialaniu gazéw w sposéb najlepszy
w odniesieniu do danego metalu. Poza tym
temperatura kazdego metalu moze byé ré6w-
niez utrzymywana na najodpowiedniej-
szym poziomie zaleznie od jego punktu to-
pliwoSci i zadamego stopnia plynnoSci. Sto-
sowanie wyzszych temperatur nie jest po-
trzebne, poniewaz temperatura topnienia
stopu jest zwykle nizsza, niz najwyzsza
temperatura topnienia jego metali sklado-
wych. Dzigki doprowadzaniu metali do for-
my odlewniczej bez dostepu powietrza oraz
utrzymywaniu ich w odpowiednio niskiej
temperaturze odlewania nie zachodzi oba~
wa przegrzania lub parowania metali, O-
précz tego zapewnione jest Sciste, dokladne
i zawsze réwmomierne zmieszanie poszcze-
gbélnych skladnikéw stopu, ktére nie ulega
zmianie podczas odlewania stopu do kekili,

“poniewaz w kokili nastepuje szybkie krze-

pnigcie stopu dzigki stalemu utrzymywaniu
w gérnej czeSci formy malej objetosci roz-
topionego metalu oraz chlodzeniu kokili bez
obawy powstawania glebokich cieklych jam
odlewniczych, jak to bywa przy stosowaniu
znanych sposobéw odlewania. Wlaénie dzie-
ki tej okoliczno$ci mozliwe jest wytwarza-
nie stopéw z metali o bardzo znacznie réz-
nigeych sie cigzarach wlaSciwych. Na przy-



klad w ten spos6b mozna latwo wytworzyé
stop aluminiowo - olowiowy o réwnomier-
nym skladzie chemicznym w calym prze-
kroju odlewanego bloku, co dotychczas na-
potykalo znaczne trudnoSeci. Oléw podczas
odlewania wobec swego duzego ciezaru
wlasciwego opada zawsze na dét i gromadzi
si¢ w dolnej czeSci bloku. Jakkolwiek nie-
jednokrotnie prébowano réznych sposobdw
réwnomiernego rozdzielenia olowiu w sto-
pie przez odpowiednie doprowadzanie olo-
wiu za pomocg reakcji chemicznej lub tez
przez dokladne mieszanie stopu olowiowe-
go za pomoca fal akustycznych, dotych-
czas jednak nie mozna bylo wytwarzaé sto-
péw olowiowych o takiej jednolitej struk-
turze i jako$ci, jak sposobem wedlug wy-
-nalazku niniejszego.

Sposéb wedlug wynalazku pozwala réw-
niez na latwe wytwarzanie stopéw z meta-
li, ktérych temperatury topnienia znacznie
sie réznig. Gdy jednak réznica tych tempe-
ratur jest bardzo znaczna, to wéweczas za-
.miast mieszania metali ‘skladowych stopu
juz przed wyjSciem ich z leju 1 korzyst-
niej jest zastosowaé sposéb nastepujacy,
ktéry oczywiscie moze by¢ stosowany réw-
niez i w wyzej -wspomnianych przypad-
kach odlewania. _

Metale skladowe odlewanego stopu do-
.prowadza sie do formy odlewniczej z po-
szczegblnych piecow bezpoSrednio przez
przewody 87 i 38, ktérych dolne korice sie-
gajg do czaszy 6 (fig. 14), odpowiadajacej
.opisanému wyzej urzadzeniu odbiorczemu.
Skladowe metale stopu, doprowadzane do
czaszy 6 przez poszczegllne przewody 37
i 88, dokladnie mieszajg sig, a mieszanina
rozdziela si¢ ré6wnomiernie na calym prze-
‘kroju kokili i w krétkim czasie krzepnie.

Mozna réwniez zaniechaé stosowania
_czaszy 6, a leje, w razie potrzeby, mozna
wprowadzaé bezpoSrednio do réznych
miejse formy odlewniczej, wzglednie tylko
jeden z lej6w moze byé zaopatrzony w cza-
.sze¢ itd. Zalezy to zawsze od Zadanego sto-

pnia zmieszania i wymaganych warunkéw
mieszania poszczegdlnych skladnikéw odle-
wanego stopu: Za pomocg tego sposobu mo-
zna réwniez w tej samej formie odlewaé
bloki posiadajace w réznych ich czeSciach
roézny stopienn zmieszania i rézny sklad
chemiczny. Gdy dwa metale, wskutek réz-
nicy ich ciezaréw wlasciwych lub znacz-
nych réznic temperatur krzepniecia, wy-
kazuja silna sklonne$§é do szybkiego roz-
dzielania sie podczas wytwarzania z nich
stopéw, to wéwczas za pomocg rurki chlo-
dniczej 40 wedlug fig. 15 mozna przySpie-
szy¢ krzepniecie tych metali w takim sto-
pniu, aby rozdzielanie si¢ skladnikéw sto-
pu bylo niemozliwe.

Przez takie chlodzenie mozina osiagnaé
pewne korzySci nie tylko w szczegélnie tru.
dnych -przypadkach wytwarzania stopéw,
lecz takie chlodzenie mozna stosowaé i w
innych przypadkach odlewania metali.

Poniewaz szybko§é doprowadzania me-
talu musi byé uzalezniona od szybkoSci jego
krzepnigcia, przeto przy zwigkszeniu szyb-
koSci krzepniecia odlewanego metalu przez
dodatkowe chlodzenie véwniez odpowiednio
nalezy zwiekszy¢ szybko§¢ doprowadzania
metalu. Poza tym jest rzeczg wazng, aby
krzepnigcie metalu odbywalo sie jak naj-
bardziej réwnomiernie na calym przekroju
formy. W dotychczas podanych przykla-

.dach odlewania chlodzone s3 tylko $cianki

formy odlewniczej, dzigki czemu osigga si¢
bardzo szybkie odprowadzanie ciepla. Po-
niewaz jednak najwyzsza temperatura pa-
nuje zawsze w Srodku przekroju odlewane-
go bloku, przeto zachodzi zawsze do pew-
nego stopnia nieréwnomierne krzepnigcie,
co ujemnie oddzialywa na strukture goto-
wego odlewu. Gdy jednak, jak przedsta-
wiono na fig. 15, zastosuje si¢ réwniez do-
datkowe chlodzenie wewnatrz ciektego nad-
lewu wzglednie temperature w calym prze-
kroju formy reguluje si¢ za pomocg odpo-
wiednich §rodkéw, wtedy mozna osiaggngé
réwnomierne krzepniecie metalu na caltym



przekroju formy odlewniczej. Przy takim
chlodzeniu Srodkowej czeSci cieklego nad-
lewu za pomocag rurki chlodniczej mozna
réwniez zastosowaé urzadzenie odbiorcze,
np. w postaci czaszy.

W postaci wykonania urzadzenia we-
dlug fig. 16 odlewany metal jest doprowa-
dzany przez lej 1 do kokili 2, zaopatrzonej
w chlodnice 3. W kokili powstaje wtedy
najpierw ciekly nadlew 4, ktéry przy krze-
pnigciu tworzy blok 5. Pod wylotem leju 1
znajduje sie urzadzenie odbiorcze w posta-
ci czaszy 6, ktéra jest zawieszona na leju
1 najlepiej za pomoca wieszakéw 7, wsku-
tek czego jest niezalezna od ewentualnych
ruchéw kokili 2. Czasza 6 jest réwniez za-

. opatrzona w chlodnice 8, do ktérej dopro-
wadzany jest przez przewéd 9 a odprowa-
dzany przez przewod 10 czynnik chlodzacy.

Dzieki temu metal podczas odlewania
jest chlodzony nie tylko z zewnatrz przez
$cianki kokili 2, lecz ré6wniez jest on chlo-
dzony i od wewnatrz za pomoca chtodnicy
8 czaszy 6, co powoduje szybkie krzepnie-
cie metalu réwniez i w Srodkowej czesci
przekroju formy odlewniczej. Przez odpo-
wiedni dobér czynnika chlodzacego oraz
regulowanie doprowadzania go do chlodni-
¢y 8 i 8 mozna dokladnie regulowaé pro-
ces krzepniecia metalu.

Gdy nie jest pozadane, aby dzialanie
chlodzace chlodnicy 8 czaszy 6 rozszerzalo
sie réwniez w mniejszym lub wigkszym sto-
pniu i na zawarto$§é czaszy, to mozna uni-
knaé ochladzania zawartosci czaszy przez
wylozenie jej Scianek wewnetrznych mate-
rialem ogniotrwalym o mniejszej przewod-
noSci cieplnej niz material §cianek ze-
wnetrznych .chlodnicy wzglednie amozna za-
stosowaé w tym celu specjalne §rodki izo-
lacyjne.

Z drugiej strony mozna réwniez zasto-
sowaé urzadzenie odbiorcze wedlug fig. 17,
ktérego czasza 6 posiada trzy Scianki pier-
Scieniowe, tworzgce dwie komory 11 i 12.
Komory 11 i 12 s3 polaczone z oddzielny-

mi przewodami doplywowymi 9 i 18 i od-
plywowymi 10 i 16. Przez przewody 13, 16
i plaszcz zewnetrzny 12 przeprowadza sie
czynnik chlodzacy, ktéry podobnie jak w
pierwszym przykladzie wykonania stuzy do
chlodzenia odlewanego metalu., Przez prze-
wody 9, 10 i plaszez wewnetrzny 11 prze-
puszcza sie czynnik ogrzewajacy, sluzacy
do utrzymywania najkorzystniejszej tem-
peratury doprowadzanego metalu w cza-
szy 6 oraz zabezpieczania go przed dziala-
niem ochladzajacym chlodnicy zewnetrz-
nej. Przy takim wykonaniu czaszy korzy-
stnie jest, aby Scianka wewnetrzna i $cian-
ka zewnetrzna czaszy 6 byly wykonane z
materialu o dobrej przewodno$ci cieplnej,

" natomiast §cianka Srodkowa 17 — z ma-

terialu izolacyjnego. Za pomocs takiego u-
rzadzenia odbiorczego mozna regulowaé
nie tylko temperature odlewanego metalu
W czaszy oraz proces jego krzepniecia w
formie, lecz. mozna réwniez wytworzyé naj-
korzystniejsze warunki dla Swiezo doply-
wajacego metalu. Korzystnie jest przy tym,
jezeli przekréj poprzeczny zewnetrznej ko-
mory 12 czaszy 6 zweza sie stozkowo ku
dolowi, wtedy bowiem latwiej oddziela sig
od niej metal podczas krzepniecia.

Fig. 18 przedstawia podobng odmiang
urzgdzenia jak na fig. 16, z ta tylko réz-
nica, ze dno czaszy 6 jest wykonane ze
§cianki pojedyriczej, wskutek czego dziala-
nie chlodzace chlodnicy 8 jest wywierane
tylko na pionowe Scianki boczne czaszy.

Z drugiej strony czasza 6 moze by¢ za-
opatrzona w chlodnice 8 tylko na dnie, jak
przedstawiono na fig. 19, boczne za$ Scian-
ki czaszy wtedy nie sa chlodzone.

Fig. 20 przedstawia urzadzenie odbior-
cze, ktére nie posiada ksztaltu czaszy. Urzg-
dzenie odbiorcze, ktérego gléwnym zada-
niem jest zmiana kierunku strumienia do-
prowadzanego metalu, w tym przypadku
posiada postaé plytki 19. Strumien odlewa-
nego metalu wyplywajacego z leju 1 jest
odchylany ta plytka na bok. Plytka 19 jest



zaopatrzona u dolu w chlodnice 8 z prze-
wodem doplywowym 9 i odplywowym 10,
za pomocg ktérych przez chlodnice 8 moze
byé przepuszczany czynnik chlodzacy. Wtym
przypadku gérna czeSé plytki 19 moze byé
réwniez wykonana z materialu izolacyjne-
go, natomiast jej dolng $cianke, tworzaca
chtodnice 8, mozna wykonaé z materialu o
dobrej przewodnoSci cieplnej. Takie urza-
dzenie odbiorcze, podobnie jak w postaci
wykonania urzagdzenia wedlug fig. 17, mo-
ze byé réwniez zaopatrzone w specjalne u-
rzadzenie grzejne wzglednie plaszcz grzej-
ny plytki 19 w celu zapobiezenia ochladza-
niu metalu w urzadzeniu odbiorczym. -
Fig. 21 przedstawia urzadzenie odbior-
cze, ktérego czasza 6 jest wykonana podo-
bnie jak w przykladzie na fig. 16. Jest ona
zaopatrzona w chlodnice 8, otaczajaca cza-
sze z bokéw i od spodu, polaczong z prze-
wodami doplywowymi 9, 28 i odplywowy-
mi 10, 24. Komora wewnetrzna czaszy 6
jest wykonana ze Scianek pionowych i od-
powiednio wygietych blach kierowniczych
21, dzieki ktérym doprowadzany przez lej

1 metal jest zmuszany do przebycia we-

wnatrz czaszy 6 dluzszej drogi, zanim wy-
plynie w miejscu 22 do kokili. Wygigte
blachy 21 tworza komore 45, do ktérej, w
razie potrzeby, moze byé doprowadzany
czynnik ogrzewajacy lub chlodzacy przez
przew6d 28, a odprowadzany przewodem
24. W ten sposéb mozna dokladnie regulo-
waé proces krzepniecia odlewanego meta-
lu nie tylko przez chlodzenie metalu w for-
mie odlewniczej, lecz réwniez przez regulo-
wanie temperatury podezas doprowadza-
nia metalu do formy.

Podobna postaé wykonania urzadzenia
odbiorczego jest przedstawiona na fig. 22,
z t3 tylko réznica, ze wygiete blachy 21 s3
umieszczone poziomo. Chociaz na rysunku
nie przedstawiono chlodnicy, to jednak jest
rzeczg oczywista, ze mozna ja zastosowaé i
w tej odmianie urzadzenia,

Fig. 23 przedstawia podobng postaé

wykonania urzadzenia odbiorczego jak na
fig. 20, to znaczy w postaci plytki 19, za-
opatrzonej w chlodnice 8. W celu réwno-
miernego rozdzielania  doprowadzanego -
przez lej 1 metalu na calym przekroju for-
my odlewniczej na plytce 19 umieszczony
jest specjalny rozdzielacz €5 w postaci
stozka, ktéry zapobiega réwniez zbytnie-
mu ochladzaniu doplywajacego metalu

~podczas jego zbyt dilugiego stykania sie z

chledzong plytka 19.

Fig. 24 przedstawia podobne urzadzenie
odbiorcze, ktérego rozdzielacz 25 posiada
postaé odwréconej czaszy. Jak widaé na
fig. 25, rozdzielacz 25 moze byé polaczony
z chlodnicg 8 tak, ze jego powierzchnia, z
ktéra styka sie odlewany metal, moze by¢é.
réwniez utrzymywana w okreslonej tem-
peraturze. )

Jak juz zaznaczono wyzej (fig. 18 i
19), nie jest rzecza konieczna, aby czynnik
chlcdzacy dzialal na wszystkie Scianki cza-
szy. Na przyklad wedlug fig. 26 chlodnica
8 siega tylko do okreslonej wysokoSci Scia-
nek czaszy 6. Ponad chlodnica 8 z wnetrza
czaszy 6 prowadzg na zewnatrz korytka 29
i 80, przez ktére moze 6dpltywaé metal do-
prowadzany przez lej 1. Korytka te moga
mieé rézny stopiefi pochylenia w celu na-
dania odplywajacemu metalowi odpowied-
niej szybkoSci.

To samo mozna osiggnaé, jezeli wedlug
fig. 27 korytka odplywowe 29, 30 sa odga-
lezione z wnetrza czaszy na réznych pozio-
mach. ,

Jak widaé na fig. 28, 29 i 30, korytka
odplywowe moga byé rozmieszczone réw-
nomiernie lub nieréwnomiernie dokola
obwodu czaszy w celu otrzymywania réz-
nych strumieni metalu i nadawania im od-
powiednich kierunkéw, jak réwniez w ten
sposéb mozna regulowaé bardzo dokladnie
temperature odlewanego metalu.

Dokladnie tak samo, jak w opisanych
poprzednio postaciach wykonania urzadze-
nia, mozna wytwarzaé stopy z dwéch lub



kilku pojedynczych metali albo stopéw.
Mozna oczywiScie stapiaé wzglednie lgczyé
metal lub stop metalowy z innymi krzep-
ngcymi materialami lub wprowadzaé do
metalu gazy, przy czym w zaleznoSci od
wymaganych warunkéw mozna stosowaé
chlodzenie wewnetrzne lub nie stosowaé
go. , :
Poniewaz wedlug wynalazku w gérnej
czeSci formy odlewniczej istnieje zawsze
pewna ilc§é roztopionego metalu, przeto w
gérng warstwe tegoz mozna wprowadzaé
przedmioty z metalu o wyzszej temperatu-
rze topnienia, niz odlewany metal. Mozna
przy tym rozpatrzyé okolicznosSci nastepu-
jace. . .
Do stopu metali lekkich, podobnie jak
przy wykonywaniu Zelazobetonu, mozna
wprowadzaé w sposéb ciagly stalowy drut
lub kratownice, przez co dany stop uzysku-
je znaczne wzmocnienie.

Nastepnie, chcac otrzymaé stop o da-
nym zabarwieniu, wprowadza sie¢ do niego
odpowiedni drut, np. do bialego stopu me-
tali lekkich mozna wprowadzi¢ drut mie-
dziany, ~ mosigzny lub niklowy, wskutek
czego przy dalszej obrobce stopu i przez
-odpowiednie wytrawianie lub barwienie na
powierzchni stopu mozna otrzymaé barw-
ne wzory.

Wreszcie przez zastosowanie ostony we-
dlug fig. 8 i 9 mozna zapobiec przedosta-
waniu si¢ do odlewanego metalu tlenu z
otaczajgcego powietrza, co pozwala na
wprowadzanie do odlewanego metalu in-
nych materialéw palnych, jak np. materia-
16w wléknistych, skéry itd.

Do odlewanego metalu oprécz materia-
6w stalych mozna wprowadzaé réwniez
gazy, jako tez metale trudno topliwe w po-
‘staci mialko rozdrobnionego proszku lub
ziarn, grafit (do celéw lozyskowych) itd.
Mozna osiaggna¢ réwnomierne rozdzielenie
tych materialéw w calym odlewie przez sta-
fe utrzymywanie w sposéb ciagly malych
objetoSci roztopionego metalu w gérnej

czeSci formy odlewniczej. W ten sposéb
mozna otrzymywac stopy, zwlaszcza przez
wprowadzanie do nich gazu albo trudno
topliwych metali w stanie cieklym lub sta-
lym, ktérych wytwarzanie w sposéb ciagly
dotychczas nie bylo mozliwe. Poza tym
przy odlewaniu w sposéb ciggly mozliwy
jest wyrdb duzych i dlugich ksztaltowni-
kéw z lekkich metali, np. ceownikéw do ce-
16w budowlanych i konstrukeyjnych, o dlu-
gosciach dotychczas nieosiggalnych,

Jezeli chodzi o wprowadzanie do metalu
trudno topliwych materialéw twardych,
jak np. azotkéw i weglikéw, wazne jest za-
gadnienie, w jaki spos6b mozna je najlepiej
wprowadzié¢ do tych metali lub materialow.
W tym przypadku sposéb wedlug wynalaz-
ku umozliwia otrzymywanie stopéw i zlep-
kéw z trudno topliwych materialéw twar-
dych. :

W dotychczas oméwionych postaciach
wykonania urzadzenia opisano zasadniczo
tylko nieruchome gladkie urzadzenie od-
biorcze w ppostaci czaszy, sluzace zasadni-
czo tylko do zmiany kierunku doprowadza-
nego metalu i wytwarzania wiréw. W wie-
lu przypadkach moze byé jednak pozadane

- wywolywanie jeszcze silniejszych wiréw i

ewentualnie jakgdyby odrzucanie doply-
wajacego metalu i (lub) materialéw dodat-
kowych. Odpowiednie przyklady wykona-
nia takiego urzadzenia sg podane na figu-
rach nastepnych.

Fig. 81 i 32 przedstawiajg ' przekréj
podtuzny i widok z géry urzadzenia odbior-
czego, umieszczonego wewnatrz nie przed-

- - stawionej na rysunku formy odlewniczej.

Sklada si¢ ono z czaszy 6 i osadzonej w
niej innej czaszy 31, zaopatrzonej na obwo-
dzie wewnetrznym w lopatki 47. Mimosro-
dowo wzgledem czaszy 31 umieszczony jest
lej 1, przez ktéry odlewany metal jest do-
prowadzany w kierunku strzalki z szybko-
Scig zalezng od rodzaju odlewanego meta-
lu i szybkosci jego krzepnigcia. Dzigki ta-
kiemu doprowadzaniu metalu czasza 31

P}



zostaje wprawiona w ruch obrotowy, gdyz
strumienn metalu trafia na odpowiednio po-
chylone lopatki tej czaszy. Wywolany w
ten sposéb ruch obrotowy czaszy 381 po-
woduje dobre wirowanie w niej odlewane-
go metalu, wskutek czego doprowadzane
materialy dodatkowe, np. gazy lub inne
metale, mieszaja si¢ dokladnie z metalem
pedstawowym w stosunkowo malych ilo-
Sciach w czaszach 6 i 81. Tak zmieszany
metal przechodzi nastepnie ponad gérnym
brzegiem czaszy 6 do formy spokojnym
strumieniem nie wywolujac wirowania roz-
topionego metalu w formie i nie przeszka-
dzajac przez to krzepnieciu w niej meta-
lu.

Urzadzenie wedlug fig. 83 i 34 dziala
w podobny sposéb. W tym przypadku jed-
nak zamiast mimoSrodowego doplywu me-
talu stosuje sie doprowadzanie Srodkowe,
a mianowicie lej 1 jest umieszczony na osi
czasz 6 i 81, umieszcezonych jedna w dru-
giej, i siega swym dolnym wylotem prawie
do dna czaszy 31, zaopatrzonej w gérnej
czeSci w lopatki tak, iz metal plynac w gé-
re wywoluje obrét czaszy 31, a przez to i

wiry niezbedne do dobrego zmieszania od-.

lewanego metalu.

Fig. 35 i 36 przedstawiaja przekrdj
podluzny i widok z géry urzadzenia odbior-
czego, ktére zamiast czaszy posiada roz-
dzielacz 25. Nie pozwala on na bezposred-
ni doptyw odlewanego metalu do formy od-
lewniczej, przez co uniemozliwia powsta-
wanie wiréw w roztopionej czeSci metalu
w formie. .

Rozdzielacz 25 jest réwniez zaopatrzo-
ny w odpbwiednio wygiete lopatki 48, ktoé-
re pod dzialaniem doplywajacego metalu
wprawiajg ten rozdzielacz w ruch obroto-
wy. Przy tym nastepuje odchylenie stru-
mienia doprowadzanego metalu od kierun-
ku pionowego do kierunku mniej lub bar-
dziej poziomego. Jednocze$nie takie wiro-
wanie rozdzielacza powoduje dobre zmie-
szanie doprowadzanego metalu z dodatko-

wo wprowadzanymi materialami, przy
czym unika sie powstawania wiréw w roz-
topionej czeSci metalu w formie odlewni-
czej. Wskutek obracania sie rozdzielacza
25 nastepuje pewien odrzut odlewanego
metalu ku $ciankom formy odlewniczej, co
sprzyja dobremu wirowaniu i zmieszaniu
odlewanych materialéw.

W podobny sposéb dziala urzadzenie
odbiorcze wedlug fig. 87 i 38, ktérego roz-
dzielacz 25 jest zaopatrzony w ukoé$nie roz-
mieszczone skrzydla, a lej 1 jest umieszczo-
ny mimos$rodowo wzgledem tego rozdziela-
cza, podobnie jak w urzadzeniu wedlug
fig. 31.

O ile w tych réznych postaciach wykona-
nia urzadzenia stosuje si¢ ciSnienie w celu -
osiggniecia pewnej szybkosci wyplywu me-
talu z leju do formy, to jest rzecza wazng,
aby przewody do doprowadzania metalu
stale zachowywaly jednakowy przekrdj po-
przeczny, z géry obliczony i ustalony w od-
niesieniu do danego ciSnienia, gdyz w prze-

‘ciwnym razie przy doprowadzaniu metalu

pod stalym ciS$nieniem bedzie si¢ zmieniala
ilo§¢é przeplywajacego metalu. Przewody.
takie musza ‘byé wykonane z tworzywa od-

- pornego na dzialanie ciepla w temperatu-

rze odlewania metalu.
Trudno jest jednak kazdorazowo do-
bieraé¢ najodpowiedniejsze tworzywo do

. wykonania tych przewodéw przy odlewaniu

najrozmaitszych metali, np. miedzi, stali,
aluminium itd. lub ich stopbéw, gdyz takie
tworzywo powinno byé nie tylko trwale w
wysokiej temperaturze, lecz réwniez i pod
innym wzgledem musi posiadaé korzystne
wlasciwosci,. niezbedne do uzyskania wa-.
runkéw réwnomiernego przeplywu meta-
lu. Przede wszystkim takie tworzywo winno
by¢é odporne na nagryzanie przez odlewany
metal, nie moze oddzialywaé niekorzystnie
na ten metal lub tez wywolywaé jakich-
kolwiek innych zmian, ktére moglyby
ujemnie dzialaé na szybko§é wzglednie
ilo§é doprowadzanego metalu.. "
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Materialy ogniotrwale, stosowane do-
tychczas do takich celéw, jak np. steatyt
lub podobne, nie nadajg sie, poniewaz po
dluzszej ich pracy ulegaja zmianom. Oka-
zalo sie, Ze spieczony korund nie wykazuje
tych niekorzystnych wlasciwosci i wskutek
tego moze by¢ zastosowany przy odlewaniu
wszelkich metali trudno topliwych. W
zwigzku z tym korzystnie jest wedlug wy-
nalazku, aby leje i przewody do doprowa-
dzania metalu z pieca do formy odlewni-
czej, zwlaszeza przy odlewaniu miedzi, sta-
li i ich stopéw, byly wykonane ze spieczo-
nego korundu. Material ten jest przede
wszystkim odporny - na dzialanie ciepla w
temperaturze okolo 1900 — 2000°C. Oka-
zalo sie réwniez, Ze material ten nawet w
- peblizu wymienionej temperatury granicz-
nej nie ulega nagryzaniu przez jakikolwiek
odlewany metal, a przewody wykonane z
korundu zawsze zapewniaja jednakowa
ilo§¢é przeptywu metalu w danych warun-
kach. Ponadto zostalo stwierdzone, ze
otrzymuje si¢ szezegélnie dobre odlewy,
gdy przewody i leje s3 wykonane z korun-
du spieczonego.

Przewody lub leje, wykonane z korun-
du spieczonego, przed odlewaniem ogrzewa
sic do temperatury odlewania metalu i

utrzymuje sie je w tej temperaturze pod-

czas odlewania. Do ogrzewania elektrycz-
nego tych przewodéw jako material oporo-
wy moze byé uzyty wedlug wynalazku mo-
libden wzglednie stopy molibdenowe, ktére
nalezy zabezpieczy¢ przed dostepem tlenu
za pomocg odpowiednich Srodkéw.

Na fig. 39 przedstawiono schematycznie
przyklad elektrycznego ogrzewania prze-
wodu. o
+ Z pieca 41 metal jest doprowadzany
najpierw do zbiornika poSredniego 42, Ww
celu jak najszybszego opréznienia pieca 41
-i uzycia go do ponownego przygotowania
odlewanego metalu. _

Metal w zbiorniku poSrednim 42 moze
by¢ poddany ci$nieniu w jakikolwiek zna-

ny sposéb w celu doprowadzania go przez
przewéd 43 z okreslony szybkoscia do leju
1, 1z ktérego nastepnie metal doplywa do
formy odlewniczej 2.

Wedlug wynalazku zaréwno przewdéd

438, jak i lej 1 s3 wykonane z korundu spie-

czenego, aby osiagnaé wymienione korzy-
Sci.

Przewdd 43 i lej 1 najlepiej jest ogrze-
waé osobno za pomocg grzejnika elektrycz-
nego 44, jak zaznaczono na rysunku sche-
matycznie linia przerywang. Uzwojenie
grzejnika mozna wykonaé (najlepiej) z
molibdenu lub stopéw molibdenowych.

Urzadzenie wykonane wedlug jednego
z podanych sposobéw albo ich kombinacji
czyni zado§¢ wszystkim warunkom wymie-
nionym na wstepie, a przede wszystkim
zapewnia stale utrzymywanie matej iloSci
roztcpionego metalu w formie; wszystkie
za$§ inne czynno$ci procesu odlewania mo-
g3 byé przeprowadzane w okreSlony spo-
séb.

Urzadzenie odbiorcze, posiadajace
ksztalt czaszy i sluzace do zmiany kierun-
ku strumienia doprowadzanego metalu, po-
siada przy tym jeszeze inne znaczenie.

W tych przypadkach bowiem, gdy pra-
cuje sie pod oslong wzglednie przykryciem,
strumiefi metalu musi byé doprowadzany
tak, aby unikngé zupelnie dzialania ssgce-
2o ku dotowi lub ppwstawania wiréw na
powierzchni cieklego nadlewu. Gdy bowiem
nastapi dzialanie ssace albo powstawanie
wiréw pod dzialaniem strumienia doplywa-
jacego metalu, to moze sie zdarzyé, ze
czagstki gazu ochronnego albo inne czgstki
warstwy oslaniajacej, np. czastki grafito-
we lub soli, zostang réwniez weciagnigte do
odlewanego metalu. W celu unikniecia te-
g0 wspomniang wyzej czasze 6 umieszcza
sie pod lejem, wskutek czego strumien
metalu jest doprowadzany tak, aby ruch
roztopionego metalu nastepowal tylko ku
powierzchni metalu, czyli tylko ku gérze,
np. wedlug fig. 40, na ktérej ponad po-



wierzchniag metalu 4 zaznaczona jest war-
stwa ochronna 45. Metal doplywajacy przez
lej 1 nie moze w zadnym miejscu weig-
gnaé czastek warstwy ochronnej do rozto-
pionego metalu 4, gdyz metal ten wyply-
wa z czaszy 6 przede wszystkim do géry,
a nastepnie rozdziela si¢ bez wiréw réwno-
miernie na calym przekroju kokili.

We wszystkich odmianach wykonania
istnieje mozliwo§é, ze forma (kokila) od-
powiadajaca zbiornikowi krzepniecia wy-
konywa ruchy przestrzenne wzgledem przy-
rzadu, doprowadzajacego roztopiony me-
tal, wzglednie drgania wilasne.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb odlewania metali, znamien.
ny tym, ze roztopiony metal, ewentualnie
razem z dodatkowymi materialami, dopro-
wadza sie¢ w sposéb ciggly do formy odlew-
niczej tak, aby w formie ponad zakrzepla
czeScig metalu znajdowala sie stale tylke
nieduza ilo§é roztopionego metalu.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze mala ilo§¢ roztopionego metalu
w formie odlewniczej utrzymuje si¢ stale
przez dostosowywanie iloSci doprowadza.
nego metalu do szybkoS$ci jego krzepnigcia.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 2, zna-
mienny tym, Ze temperature roztopionego
metalu w gérnej cze§ci formy odlewniczej
reguluje sie przez chlodzenie metalu z ze-
wnatrz przez chlodzenie od zewnatrz Scia-
nek formy odlewniczej.

4. Sposéb wedlug zastrz. 3, znamien-
ny tym, ze temperature roztopionego meta-
lu reguluje sie przez chlodzenie lub ogrze-
wanie metalu réwniez i od wewnatrz, np.
przez chlodzenie lub ogrzewanie urzadzenia
odbiorczego.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tym, ze do formy odlewniczej ra-
zem z odlewanym metalem doprowadza sie
réwniez Srodki reakcyjne (pare, gazy itd.).

6. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-

mienny tym, ze do formy odlewniczej do-
prowadza sie razem z odlewanym metalem
skiadniki stopowe lub inne materialy albo
metale o charakterze skladnikéw stopo-
wych,

7. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 6, zna-
mienny tym, ze odlewany metal i $rodki
oczyszczajace . wzglednie metale stopowe
miesza sie bezpos§rednio przed doprowadze-
niem ich do formy odlewniczej.

8. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 7, zna-
mienny tym, ze odlewany metal i metale
stopowe doprowadza sie do formy odlewni.
czej jednoczeSnie przez dwa osobne leje,
wskutek czego polaczenie tych metali na-
stepuje w tej formie.

9. Sposéb wedlug zastrz. 8, znamien-
ny tym, ze laczenie doprowadzanego meta-
lu ze skladnikami stopowymi uskutecznia
sie w formie odlewniczej w gérnej czeSci
roztopionego metalu ponad skrzepla czescig-
bloku.

10. Sposéb wedlug zastrz. 8, znamien. -
ny tym, Ze odlewany,metal lub metale
wzglednie Srodki oczyszczajace poddaje sie,
przed wprowadzaniem ich do formy od-
lewniczej lub podczas wprowadzania do
niej, wirowaniu sprzyjajacemu ich zmie-
szaniu. '

11. Sposéb wedlug zastrz. 10, zna-
mienny tym, ze wirowanie wywoluje sie
przez zmiane kierunku strumienia metalu
doprowadzanego do formy odlewniczej.

12. Sposéb wedlug zastrz. 11, zna.
mienny tym, ze zmiane kierunku doprowa-
dzanego metalu uskutecznia sie wewnatrz
roztopionego metalu ponad skrzepla cze-
$cia bloku. ’

13. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 5,
znamienny tym, ze odlewany metal i wpro-
wadzane do niego skladniki gazowe dopro-
wadza sie do formy odlewniczej pod réz-
nym ci$nieniem w celu osiagniecia jak naj-
bardziej dokladnego rozdzielenia czynnika
gazowego w odlewanym metalu.

14. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 6, zna-
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mienny tym, ze odlewane metale, stopy, ga-
zy lub inne materialy dodatkowe doprowa-
dza si¢ do formy odlewniczej z oddzielnych
zbiornikéw, w ktérych sa one utrzymywa-
ne w sprzyjajacych warunkach (co do tem-
peratury, ci$nienia itd.).

15. Sposéb wedlug zastrz. 14, znamien-
ny tym, Ze poszczegblne metale lub mate-
rialy z osobnych zbiornikéw doprowadza
sie do formy odlewnicze] przez oddzielne
przewody, dobrane o takim przekroju po-
przecznym, aby przy tym samym cisnieniu
w poszezegdlnych zbiornikach mozna bylo
doprowadzaé do formy odlewniczej odpo-
wiednie iloSci poszczegdlnych materia-
low.

16. Sposéb wedlug zastrz. 14, zna-

mienny tym, ze do formy odlewniczej do-
prowadza, sie poszczegdlne metale lub mate-
rialy ze zbiorniké6w przez przewody o jed-
nakowym przekroju poprzecznym, przy
czym doprowadzanie odpowiednich iloSci
poszezegblnych materialéw uzyskuje sieg
przez regulowanie ciSnienia w poszczegdl-
nych zbiornikach.
" 17.. Odmiana sposobu wedlug zastrz.
8 — 91i 14 — 16, znamienna tym, ze 1a-
ezenie odlewanych metali lub materialow
ze soba uskutecznia sie przed doprowadza-
niem ich do formy odlewniczej w osobnym
zbiorniku, np. w korytku, przewodzie, cza-
szy lub podobnym.

18. Odmiana sposobu wedlug zastrz.

8 —91i14 — 16, znamienna tym, Ze po-
szczegblne odlewane metale lub materialy
doprowadza si¢ do formy odlewniczej ze
swych zbiornikéw czeSciowo oddzielnie, a
czefciowo juz polaczone. -

19. Sposéb wedlug zastrz. 10 i 16,
znamienny tym, Ze poszczegélne metale lub
materialy ze swych zbiornikéw doprowa:
dza si¢ do formy odlewniczej w roznych
miejscach jej wysokoSci.

20. Spos6éb wedlug zastrz. 1 — 19,
znamienny tym, ze w celu wzmocnienia wy-
twarzanego odlewu umieszcza sie¢ podczas

odlewania w formie odlewniczej w rozto-
pionym metalu prety, kraty, druty itd.,
wykonane z materialu o wyzszym punkcie
topliwo$ei niz odlewany metal.

21. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 20,
znamienny tym, Zze do roztop1onego metalu
w gornej czeSci formy odlewmczeJ dodaje -
sie innych materialéw, jak np. trudno top-
liwyeh metali, grafitu lub materialow
wldéknistych, w postaci proszku, ziarn itd.,
ktére z odlewanym metalem nie tworza ani
polaczen chemicznych, ani stopéw.

22. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 21,
znamienny tym, ze odlewany metal i dodat-
kowe materialy doprowadza si¢ do formy
odlewniczej bez dostepu powietrza.

23. Sposob wedlug zastrz. 22, zna-
mienny tym, Ze na powierzchni roztopio-
nego metalu w formie odlewniczej wytwa-
rza sie i utrzymuje podczas odlewania po-
wloke, np. z roztopionych soli lub innych
materialéw, chronigcg metal przed doste;-
pem powietrza. §

24. Sposéb wedlug zastrz. 23, zn'a-
mienny tym, ze w celu uniknigcia weiaga-
nia 1 wsysania do odlewanego metalu ma-
terialéw, tworzacych powloke ochronna, w
urzadzeniu odbiorezym, umieszczonym w
roztopionej czeSci metalu w formie, wytwa-
rza sie wiry tak, - aby strumien doprowa-
dzanego metalu byl zawsze kierowany z:
tego urzadzenia z dolu do géry ku po-
wierzchni roztopionego metalu w for-
mie.

25. Spos6b wedlug zastrz. 1 — 24,
znamienny tym, ze formie (kokili), odpo-
wiadajacej zbiornikowi krzepniecia, nadaje
sie okre§lone ruchy przestrzenne albo
wprawia si¢ ja w drgania wlasne wzgledem
urzadzenia do doprowadzania roztopione-
go metalu.

26. 'Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 1 — 25, znamienne
tym, ze ponizej otworu wyjSciowego leju
(1) do doprowadzania roztopionego meta--
lu i ewentualnie materialéw dodatkowych
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do formy odlewniczej posiada urzadzenie
odbiorcze do réwnomiernego doprowadza-
nia metalu na calym przekroju poprzecz-
nym formy, umieszczone w ten sposdb, ze
jest ono calkowicie lub przynajmniej cze-
Sciowo zanurzone w roztopionym metalu w
gbrnej czeSci formy.

27. Urzadzenie wedlug zastrz. - 26,
znamienne tym, ze urzadzenie odbiorcze
jest polaczone z lejem (1).

28. Urzadzenie wedlug zastrz. 26, 27,
znamienne tym, Ze urzadzenie odbiorcze
jest wykonane w postaci czaszy (6).

29. Urzadzenie wedlug zastrz. 26 —
28, znamienne tym, ze urzadzenie odbior-
cze jest wykonane w postaci rozdzielacza
(25), ktérego powierzchnia goérna jest
mniej wigeej prostopadla do kierunku stru-
mienia doprowadzanego metalu.

30. Urzadzenie wedlug zastrz. 26 —
29, znamienne tym, ze w przypadku stoso-
wania wigkszej liczby lejow odlewniczych
‘(1) kazdy z nich jest zaopatrzony w osobne
urzadzenie odbiorcze.

31. Urzadzenie wedlug zastrz. 26 —
29, znamienne tym, ze w przypadku stoso-
wania kilku lejéw (1) posiadaja one
wspéblne urzadzenie odbiorcze.

32. Urzadzenie wedlug zastrz. 26 —
30, znamienne tym, ze w przypadku stoso-
wania kilku lejé6w (1) tylko pewna ich
liczba jest zaopatrzona w urzadzenie od-
biorcze. :

33. Urzadzenie wedlug zastrz. 26 —
32, znamienne tym, ze urzadzenie odbior-
cze jest osadzone obrotowo.

34. Urzadzenie wedlug =zastrz. 33,
znamienne tym, Ze urzgdzenie odbiorcze
jest wykonane w postaci dwéch czaszy (6,
31), przy czym czasza wewnetrzna (81)
jest =zaopatrzona na obwodzie wewnetrz.
nym w skrzydelka (46), stluzace do nada-
wania czaszy (81) ruchu obrotowego za
pomocg strumienia metfalu doprowadzane-
go do formy przez lej (1) umieszczony
mimos$rodowo wzgledem czaszy (31)

35. TUrzadzenie wedlug zastrz. 84, zna-
mienne tym, Ze czasza (31), zaopatrzona
w skrzydla, jest osadzona obrotowo w cza-
szy (6). :

36. TUrzadzenie wedlug zastrz. 33, zna-
mienne tym, ze urzadzenie odbiorcze jest
wykonane w postaci rozdzielacza (25),
zaopatrzonego w lopatki poziome lub
pionowe, ktére stuzg nie tylko do zmia-
ny kierunku strumienia doprowadzane-
go metalu, lecz powoduja réwniez od-
rzucanie metalu ku Sciankom formy od-
lewniczej.

37. Urzadzenie wedlug zastrz. 26 —
36, znamienne tym, Ze urzadzenie odbiorcze
jest zaopatrzone w urzadzenia do regulo-
wania temperatury odlewanego metalu.

38. Urzadzenie wedlug zastrz. 37, zna-
mienne tym, ze Scianki czaszy (6) urzadze.
nia odbiorczego s3 zaopatrzone w komory
(11, 12) polaczone z przewodami (9, 13,
10, 16), stuzacymi do doprowadzania i od-
prowadzania czynnikéw ogrzewajacych lub
chlodzacych.

39. TUrzadzenie wedlug zastrz. 38, zna-
mienne tym, ze Scianki urzadzenia odbior-
czego s3 wykonane z takiego materiatu, Ze
czynniki ogrzewajace lub chlodzace dziala-
ja tylko w pozadanym kierunku.

40. Urzadzenie wedlug zastrz. 39, zna-
mienne tym, ze Scianki wewnetrzne urza-
dzenia odbiorczego s3 ogrzewane, Scianki
zewnetrzne za§ — chlodzone. ’

41, Urzadzenie wedlug zastrz. 39 —
40, znamienne tym, 2ze komora grzejna
urzadzenia odbiorczegzo jest utworzona ze
sfaldowanej blachy (21) w celu uzyskania
jak najwigkszej powierzchuni przenoszenia
ciepla.

42. TUrzadzenie wedlug zastrz. 26 —
41, znamienne tym, zZe przekrdj poprzecz-
ny komory zewnetrznej (12) czaszy (6)
posiada ksztalt zwezajacy sie stozkowo ku
dolowi.

43. Urzadzenie wedlug zasirz. 26 —
41, znamienne tym, ze lej (1) i przewody
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(48) do doprowadzenia odlewanego meta- zaopatrzone w grzejniki elektryczne,
lu s3 wykonane ze spieczonego korundu. siadajgce druty oporowe, wykonane z
44. Urzadzenie wedlug zastrz. 43, zna- libdenu lub stopéw molibdenowych.

mienne tym, ze przewody (43) ilej (1) sa .

zaopatrzone w urzadzenia grzejne. Siegfried Jungha
45. Urzadzenie wedlug zastrz. 44, zna- Zastepca: M. Skrzypkow

mienne tym, ze przewody (43) i lej (1) sa rzecznik paten
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