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Sposob i przyrzad do sporzadzania i przektuwania form z piasku dla odlewow metalowych.
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Pierwszenstwo: 20 lutego 1918 r. (Austrja).

Wiynalazek dotyczy sposobu i przyrzadu
do sporzadzania i przekluwania form z piasku
dla odlewow, ktore zaopatrzone sa jedng lub
kilkoma cienkiemi lub waskiemi cze$ciami jak
np. kolcami, sztyftami, trzonami, zebami, wy-
stepami lub t. p., gdzie przekluwanie ma to na
celu, azeby wytworzyé otwory w formie oid-
lewniczej przez ktére moznaby wlaé metal.

Wynalazek ma za cel:

1) Daé¢ pewno$é, ze przeklucie formy-jest
dokladne,

2) zerwaé z dotychczasowa praktyka i
wprowadzi¢ narzedzia przekluwajace w pia-
sek formierczy wtedy, gdy ten zostal ubity
na silna, mniej lub wiecej stezala mase, to zn.
wtedy, gdy forma jest juz gotowa. Ten prze-
bieg ma te niekorzy$¢, ze piasek réwniez w
tych punktach t. j. naokofo utworzonych przez
narzedzia przekluwajace otwordw, zostaje
silnie ubity, a powinien by¢ przewaznie rzad-

szy, azeby uprzystepni¢ wydostawaniu sie
pary i gazéw, tworzacych sie podczas prze-
biegu odlewania,

3) stworzy¢ te mozliwosé, azeby przeklu-
wanie formy odbywalo sie juz podczas jej
sporzadzania, przez co zaoszczedzaloby sie na
czasie i robocie, bo formowanie i przekluwa-
nie odbywaloby sie podczas jednego przebie-
gu pracy, gdy dotychczas potrzeba byto
dwdch przebiegéw, bo najpierw sporzadzano
forme, a potem dopiero ja przekluwano,

4) uniknaé tarcia, wywolanego przy prze-
chodzeniu narzedzi klujacych przez twardy
piasek formierczy, a zarazem ich szybkiega
zuzywania sie, ktére zmuszalo do ciaglej ich
wymiany.

Wynalazek posluguje sie zar6wno owa cze-
$cia znanych sprezynowych przyrzadéw prze-
kluwajacych, ktora sklada sie z jednego rzedu
qmocowanych na plycie narzedzi klujacy:h



I przy ktorej-ta plyta moze si¢ poruszaé ku
innej plycie, do ktérej jest ona przymocowdna
w ten sposob, ze narzedzia klujace moga prze-
chodzi¢ przez otwory, utworzone w tej plycie,
w ktoérej w normalnych warunkach lezg ich
“wolne konce Ta plyta sklada sie przewaznie
Z jednej lub kilku podobizn modelu lub z mo-
deli, z ktorych przyrzadzona jest forma aw
tym . celu,; azeby forma z plasku i podobizna
mogly lezec “doktadnie penad soba podczes
przekluwama formy.

Stosownie do wynalazku udato sie zastoso-
waé zamiast dotychczasowych podobizn mo-
deli, odpowiednia modelowi, wzgl.
Jub czesciom modeli odlewanego przedmiotu
plyte, ktéra wyrabia forme-z piasku i réwno-
czesnie ja przekluwa, przyczem model, wzg!'.
modele, sa przedziurawione w tym celu, azeby
umozliwi¢ rzej$cie narzedzi rprzekluwaja-
cych. Po za tem plyta, na ktérej umocowane sa
narzedzia klujace, osadzona jest zapomoca
dowolnych $rodkéw, w celu wymiany, na ply-
cie podstawowej lub t. p., ktéra w kilku miej-
scach, przewaznie w czterech, jest prze-
dziurawiona. Przez te otwory plyty podsta-
wowej lub t. p. przechodza - Zelazne prety.
Ptyta “ta, trzymajaca model lub modele, kto-
rych powierzchnie formowane skierowane sq
zewnatrz, przymocowana jest na koficach tych
pretow. Plyta modelowa jest tak urzadzona,
ze wolne Kkonce poszczegdlnych narzedzi,
przektuwajacych z normalnej pozycii, leza w
odpowiednich otworach plyty modelowej. Pre-
ty Zelazne moga sie $lizgaé w otworach plyty
podstawowej lub t. p. a kazdy z nich otoczony
jest sprezynig Srubowa lub t. p., ktéra opiera
sie jednym koncem na plycie modelowei,
a drugim na plycie podstawowej lub t. p. Te
sprezyny mozna odpowiednio naciagaé zapo-
moca nasrubkoéw, ktoére znajduja sie na na-
gwintowanych koncach zelaznych pretéw,
przechodzacych przez plyte podstawowa. Na-
Srubki te stuzg takze do tego, azeby przytrzy-
mywacé plyte modelowa w jej polozeniu wzgl.
narzedzi przekluwajacych.

Na rysunkach przedstawiono, jako przyklad,
spos6b wykonania przedmiotu wynalazku, a
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mianowicie fig. 1 wskazuje przyrzad do for-
mowania i przekluwania formy z piasku, z
cze$cia skrzyni formierskiej w widoku zprzo-
du; fig. 2 i 3—przyrzad w widoku zboku i zg6-
ry; fig. 4—widok zdolu na plyte podstawowa;
fig. 5—narzedzia przekluwajace i ptyty mode-
lowe w wiekszej podzialce i fig. 6—podobny
widok, jak fig. 1, z przycis$nieta plyta mode-
lowa.

1 oznacza plyte podstawowd, 2—plyte mo-
delowa, 3—narzedzia przekluwajace. Na fig. 5
uwidoczniono tylko polowe skrzyni formier-
czej, przymocowanej na plycie modelowej 2.

Jak widaé plyta podstawowa I zaopatrzona
jest w odpowiednich miejscach wpoblizu ro-
g6w w otwory 6, przez ktére przechodza zc-
lazne prety 7, 8, 9, 10, przymocowane do. pty-
ty 2 przy 10 i 12. Wyrobione w plycie I otwo-
ry 6 posiadaja nieco wieksza $rednice niz pre-
ty dlatego, aby te mogly sie przesuwaé w o-
tworach. Prety przymocowane sa do plyty 2
zapomoca kolnierzy 138 lub t. p., ktére wcho-
dza w wyzlobienia na dolnej stronie plyty 2.
Plyta 2 posiada otwory przez ktére przecho-
dza trzony $rubowe 15, wchodzace w otwory
gwintowane pretéw. Plyta 2 moze wykonywaé
ruchy tam i zpowrotem wzgl. plyty podsta~
wowej 1. Pomiedzy plyta podstawowa a plyta
{2 nalozona jest na kazdy z pretéw sprezyra
$rubowa 16 lub inna odpowiednia sprezyna,
ktore to sprezyny utrzymuia plyte 2 w jej
normalnem polozeniu. Prety jako tez plyty 2
przymocowane sa do plyty podstawowej 1
zapomoca na$rubkow i nakretek 7, 8, 9 i 9.
Przez odpowiednie pokrecenie nas$rubkdéw i
nakretek moze by¢ plytai12 dowolnie nasta-
wiona wzgl. narzedzi przekluwajacych 3 i
wzgledem plyty 1.

Fig. 3 wskazuje powierzchnie plyty 2 na
ktérej umieszczone sa modele odlewnicze 16°.
Tak np. wybrane modele odlewnicze utworzo-
ne sa z jednego kawatka z plyta 2 i sa tak
ponad plyta rozdzielone, Ze dookofa modelt
odlewniczych pozostaje brzeg na umieszcze-
nie jednej polowy skrzyni formierczej 5.
Otwory I7 w.plycie 2 sa w ten sposéb wyko-
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nane, ze sa otoczone wlasciwemi modelami
odlewniczemi.

Fig. 5 wskazuije, jak byly dotychczas pod-
trzymywane w swojem polozeniu. narzedzia
przekluwajace. Ten rodzaj przymocowywanii
narzedzi przekluwajacych znajduje zastosc-
wanie takze i przy niniejszym. wynalazku,
gdzie przy 18 przedstawiona plyta z metaly,
a przy 19 druga plyta przedziurawiona w sto-
sownych miejscach, przez ktére moga sie
przedostawaé narzedzia przekluwajace 3.
Podktadki 20 stuza do tego, aby utrzymywaé
obie plytyl w okreslonej odleglosci od siebio,
to jest azeby pomiedzy plytami stworzy¢ *a-
ka przestrzen, w ktérej pomiéscilyby sie gléw-
ki narzedzi przekluwajacych. Plyty 18, 19 u-
trzymywane sa v swojem polozeniu zapomo-
cg $rub 2I lub t. p. Do jednego. korica plyty 2
przymocowano 4 lub wiecej pretow 22, ktore
moga sie $lizgaé w otworach plyt 18,-19. Po-
lozenie plyt 18, 19 moze by¢ regulowane ze
wzgledu na plyte 2 zapomoca nasrubkéw 23,
ktére niedozwalaja na to, azeby plyty 18, 19
odchodzily od ptyty 2. Prety 22 moga by¢ w
razie potrzeby opuszczone, jednak wtedy ply-
ta podstawowa I musi posiadaé takie otwory,
azeby prety 22 mogly sie w nich przesuwac.
Narzedzia przekluwajace wraz z przynalez-
nemi plytami I8, 19 sa przymocowane do ply-
ty podstawowej 1 zapomoca odpowiednich
$§rodkéw np. trzonami S$rubowemi 24 z na-
$rubami 25. Wolne kofice narzedzi przeklu-
wajacych 3 znajduia sie normalnie w otwe-
rach ! plyty 2 (fig. 1), przyczem te korice le-
73 na plaszczyZznie goérnej powierzchni plyty
2 lub w przyblizeniu; skoro za$ ta plyta zosta-
nie przyci$nieta ku dolowi, (fig. 6) korice te

"wychodza ponad powierzchnie plyty 2.

Azeby méc dowolnie regulowaé lub zmic-
nia¢ glebokoé¢ przekluwania w formie odlew-
niczej, zastosowane sa urzadzenia, zapomo-
ca ktérych plyta 2 moze by¢ wiecej lub mniej
przyciskana ku dolowi, przez co narzedzia
przekltuwajace przechodza glebiej lub plyciei
przez plyte 2. W tym celu moze by¢ zastoso-
wane kilka (najwiecej 4) trzpieni 26 lub t. p.,
ktére sa wsrubowane w plyte podstawows.

Przez pokrecenie trzpieni 26, np. zapomocg
wprowadzonego przez szczeline 27 klucza, zo-
,staja te trzpienie przyci$niete blizej lub odda-
lone od giéwek wzgl. wolnych koncéw tych
trzpieni lub kolcéw plyty podstawowej I, a
przez to zostaje uregulowana wielko$¢ poru-
szania sie¢ plyty 2, ktéra przy przyciskaniu
nad6! wchodzi w zetkniecie z wolnemi kof-
cami, wzgl. giéwkami trzpienia 26 (fig. 6).
Po ustawieniu trzpieni 26 w zadanem poloze-
niu, zostaja one zamocowane w tem polozenin
zapomoca nasrubkéw 28.

Oczywiscie, ze plyta 2 i modele odlewnicze,,

musza by¢ przedziurawione w ten sposdb, aze-
by odpowiadaly zadaniom zachodzacych pro-
cesOw przy odlewaniu, dalej, ze narzedzia
przekluwajace sa w ten spos6b urzadzone, ze
moga wchodzi¢ w otwory w plycie, wzgl
przez te otwory przechodzi¢. Widoczne na
fig. 3 urzadzenie otworéw 17 rozumie si¢ tyl-
ko jako przyktad wykonania.
" W tych wypadkach, gdzie zastosowuje sie
przyrzad do sporzadzania form, wzgl. ukladu
form wedlug jednego modelu tak, ze wymiana
plyty 2 nie jest konieczna, mozna trzony 22
nie stosowadé. Je$li, bedzie sie uzywalo stale
pewnej oznaczonej plyty, niosacej jeden mo-
del odlewniczy lub pewna ilo$¢ takich modeli,
wtedy moze by¢ plyta 2 i przynalezne narze-
dzia przekiluwajace, wraz z ich plytami przy-
trzymujacemi usunieta i zastapiona odpowied-
nio zmienionemi cze$ciami, w celu sporzadze-
nia innej formy odlewniczej, przyczem te cze-
$ci zastepcze przymocowane zostaja, w opi-
sany sposéb, do plyty podstawowej. W ten
spos6b moga by¢ wymieniane plyty modelowe
i narzedzia przektuwajace, ze wzgledu na plyte
podstawowa, na odpowiednie dla nich czesci.
W tym wypadku zastosowane sa odpowiednie
trzony 22, ktére przytrzymuja narzedzia prze-
kluwajace i plyty modelowe, skoro te pozo-
staly z plyty podstawowej usuniete.

Sposéb dzialania przyrzadu jest nastepuja-
cy: jedna z potéwek skrzyni formierskiej, do-
wolnego rodzaju, zostaje ustawiona na plycie
modelowej 2 i napetiona piaskiem. Wtlocze-
nie Iub ugniatanie piasku formierskiego odby-



wa sie recznie Jub droga mechaniczna. Cisnie-
nie, powstale przez tloczenie Iub ughiatanie
piasku sprawia, ze plyta modelowa ze skrzy-
nig formierska i piaskiem zostaja posuniete
ku plycie podstawowej, przez Co narzedzia
przekluwajace przeciskajg sie przez plyte mo-
delowa. Forma odlewnicza zostaje wiec prze-
kluta juz podczas iej sporzadzania. Jako ply-
ta podstawowa moze stuzy¢ np. takze stét lub
lawa robocza. W ostatnim wypadku moze
by¢ urzadzone bezposrednio na tawie roboczej
kilka ptyt modelowych i uktadw narzedzi
przekluwajacych, jak réwniez WyZej wspom-
mniane przynalezne czesci do plyt modelowych
i podstawowych, podobnie jak przy pojedyn-
czej plycie podstawowej tak, 7e ta tworzy
wspolng podstawe dla pewnej ilosci plyt mo-
delowych i przynaleznych do nich czesci,

\Zastrzezenia Patentowe,

1. Sposéb sporzadzania i przekluwania form

z piasku dla odlewéw metalowych, tem zna-
mienny; ze przy formowaniu piasku formijer-
skiego na umieszczonych ng plycie modelo-
wej formach, formy te wraz 2 plyta formier-
ska zostajg podsuwane ku narzedziom prze-
kluwajqcym, ktore przedostaija si¢ przez o-
twory w plycie modelowe;j j przekluwaja for-
me podczas formowania.

2. Przyrzad do wykonania sposoby podtug
zastrz. 1, tem Znamienny, ze plyta modelowa
(2} zaopatrzona jest w otwory dla przecho-
dzenia, urzadzonych na plytach nosnych (18,
19) narzedzi przektuwajacych (3).

3. Przyrzad podtug zastrz. 2, tem znamien-
ny, ze ustawienie narzedzi przektuwajacych
(3) regulowane jest ze wzgledu na plyte mo-
delowa (2), tak azeby méc zmienia¢ glebo-
kos¢ przekluwania formy (5) narzedziami
przekluwajacemi.

Arthur Edward Archer.
Zastepca: M. K ryzan,
rzecznik patentwy.
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