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Wynalazek dotyczy sposobu i przyrządu
do sporządzania i przekłuwania form z piasku
dla odlewów, które zaopatrzone są jedną lub
kilkpma cienkiemi lub wąskiemi częściami jak
np. kolcami, sztyftami, trzonami, zębami, wy¬
stępami lub t. p., gdzie przekłuwanie ma to na
celu, ażeby wytworzyć otwory w formie od¬
lewniczej przez które możnaby wlać metal.

Wynalazek ma za cel:
1) Dać pewność, że przekłucie formy jest

dokładne,
2) zerwać z dotychczasową praktyką i

wprowadzić narzędzia przekłuwające w pia¬
sek formierczy wtedy, gdy ten został ubity
na silną, mniej lub więcej stężałą masę, to zn.
wtedy, gdy forma jest już gotowa. Ten prze¬
bieg ma tę niekorzyść, że piasek również w
tych punktach t. j. naokoło utworzonych przez
narzędzia przekłuwające otworów, zostaje
silnie ubity, a powinien być przeważnie rzad¬

szy, ażeby uprzystępnić wydostawaniu się
pary i gazów, tworzących się podczas prze¬
biegu odlewania,

3) stworzyć tę możliwość, ażeby przekłu¬
wanie formy odbywało się już podczas jej
sporządzania, przez co zaoszczędzałoby się na
czasie i robocie, bo formowanie i przekłuwa*
nie odbywałoby się podczas jednego przebie¬
gu pracy, gdy dotychczas potrzeba było
dwóch przebiegów, bo najpierw sporządzano
formę, a potem dopiero ją przekłuwano,

4) uniknąć tarcia, wywołanego przy prze¬
chodzeniu narzędzi kłujących przez twardy
piasek formierczy, a zarazem ich szybkiego
zużywania się, które zmuszało do ciągłej ich
wymiany.

Wynalazek posługuje się zarówno ową czę¬
ścią znanych sprężynowych przyrządów prze¬
kłuwających, która składa się z jednego rzędu
umocowanych na płycie narzędzi kłujących



i przy 'której ta płyta może się poruszać ku
innej płycie, do której jest ona przymocowana
w ten sposób, że narzędzia kłujące mogą prze¬
chodzić przez otwory, utworzone w tej płycie,
w której w normalnych warunkach leżą ich
wolne końce. Ta płyta składa się przeważnie
z jednej lub Kilku podobizn modelu lub z mo¬
deli, z których przyrządzona jest forma a w
tym celu,- ażeby; forma z piasku i podobizna
mogły leżeć dokładnie ponad sobą podczas
przekłuwania formy.

Stosownie do wynalazku udało się zastoso¬
wać zamiast dotychczasowych podobizn mo¬
deli, odpowiednią modelowi, wzgl. modelom
,lub częściom modeli odlewanego przedmiotu
płytę, która wyrabia formę z piasku i równo¬
cześnie ją przekłuwa, przyczem model, wzg!.
modele, są przedziurawione w tym celu, ażeby
umożliwić rzejście narzędzi przekłuwają¬
cych. Po za tern płyta, na której umocowane są
narzędzia kłujące, osadzona jest zapomocą
dowolnych środków, w celu wymiany, na pły¬
cie podstawowej lub t. p., która w kilku miej¬
scach, przeważnie w czterech, jest prze¬
dziurawiona. Przez te otwory płyty podsta¬
wowej lub t. p. przechodzą żelazne pręty.
Płyta ta, trzymająca model lub modele, któ¬
rych powierzchnie formowane skierowane są

zewnątrz, przymocowana jest na końcach tych
prętów. Płyta modelowa jest tak urządzona,
że wolne końce poszczególnych narzędzi,
przekłuwających z normalnej pozycji, leżą w
odpowiednich otworach płyty modelowej. Prę¬
ty żelazne mogą się ślizgać w otworach płyty
podstawowej lub t. p. a każdy z nich otoczony

jest sprężyniąj śrubową lub t. p., która opiera
się jednym końcem na płycie modelowej,
a drugim na płycie podstawowej lub t. p. Te
sprężyny można odpowiednio naciągać zapo¬
mocą naśrubków, które znajdują się na na¬
gwintowanych końcach żelaznych prętów,
przechodzących przez płytę podstawową. Na-
śrubki te służą także do tego, ażeby przytrzy¬
mywać płytę modelową w jej położeniu wzgl.
narzędzi przekłuwających.

Na rysunkach przedstawiono, jako przykład,
sposób wykonania przedmiotu wynalazku, a

mianowicie fig. 1 wskazuje przyrząd do for¬
mowania i przekłuwania formy z piasku, z
częścią skrzyni formierskiej w widoku zprzo-
du; fig. 2 i 3—przyrząd w widoku zboku i zgó-
ry; fig. 4—widok zdołu na płytę podstawową;
fig. 5—narzędzia przekłuwające i płyty mode¬
lowe w większej podziałce i fig. 6—podobny
widok, jak fig. 1, z przyciśniętą płytą mode¬
lowa.

/ oznacza płytę podstawową*, 2—płytę mo¬
delową, 3—narzędzia przekłuwające. Na fig. b
uwidoczniono tylko połowę skrzyni formfer-
czej, przymocowanej na płycie modelowej 2.

Jak widać płyta podstawowa / zaopatrzona
jest w odpowiednich miejscach wpobliżu ro¬
gów w otwory 6, przez które przechodzą że¬
lazne pręty 7, 8, 9, 10, przymocowane do pły¬
ty 2 przy 10 i 12. Wyrobione w płycie / otwo¬
ry 6 posiadają nieco większą średnicę niż prę¬
ty dlatego, aby te mogły się przesuwać w o-
tworach. Pręty przymocowane są do płyty 2
zapomocą kołnierzy 13 lub t. p., które wcho¬
dzą w wyżłobienia na dolnej stronie płyty 2.
Płyta 2 posiada otwory przez które przecho¬

dzą trzony śrubowe 15, wchodzące w otwory
gwintowane prętów. Płyta 2 może wykonywać
ruchy tam i zpowrotem wzgl. płyty podsta¬
wowej /. Pomiędzy płytą podstawową a płytą
(2 nałożona jest na każdy z prętów sprężyka
śrubowa 16 lub inna odpowiednia sprężyna,
które to sprężyny utrzymują płytę 2 w jej
normalnem położeniu. Pręty jako też płyty 2
przymocowane są do płyty podstawowej /
zapomocą naśrubków i nakrętek 7, 8, 9 i 9'".
Przez odpowiednie pokręcenie naśrubków i
nakrętek może być płyta 12 dowTolnie nasta¬
wioną wzgl. narzędzi przekłuwających 3 i
względem płyty /.

Fig. 3 wskazuje powierzchnię płyty 2 na
której umieszczone są modele odlewnicze 16'.
Tak np. wybrane modele odlewnicze utworzo¬
ne są z jednego kawałka z płytą 2 i są tak
ponad płytą rozdzielone, że dookoła modeli
odlewniczych pozostaje brzeg na umieszcze¬
nie jednej połowy skrzyni formierczej 5.
Otwory 17 w płycie 2 są w ten sposób wyko-



nane, że są otoczone właściwemi modelami
odlewniczemi.

Fig. 5 wskazuje, jak były dotychczas pod¬
trzymywane w swojem położeniu narzędzia
przekłuwające. Ten rodzaj przymocowywania
narzędzi przekłuwających znajduje zastoso¬
wanie także i przy niniejszym wynalazku,
gdzie przy 18 przedstawiona płyta z metalu,
a przy 19 druga płyta przedziurawiona w sto¬
sownych miejscach, przez które mogą się
przedostawać narzędzia przekłuwające 3.
Podkładki 20 służą do tego, aby utrzymywać
obie płytyj w określonej odległości od siebio,
to jest ażeby pomiędzy płytami stworzyć +a-
ką przestrzeń, w której pomieściłyby się głów¬
ki narzędzi przekłuwających. Płyty 18, 19 u-
trzymywane są w swojem położeniu zapomo-
cą śrub 21 lub t. p. Do jednego, końca płyty 2
przymocowano 4 lub więcej prętów 22, które
mogą się ślizgać w otworach płyt 18, 19. Po¬
łożenie płyt 18, 19 może być regulowane ze
względu na płytę 2 zapomocą naśrubków 23,
które niedozwalają na to, ażeby płyty 18, 19
odchodziły od płyty 2. Pręty 22 mogą być w
razie potrzeby opuszczone, jednak wtedy pły¬
ta podstawowa 7 musi posiadać takie otwory,
ażeby pręty 22 mogły się w nich przesuwać.
Narzędzia przekłuwające wraz z przynależ-
nemi płytami 18, 19 są przymocowane do pły¬
ty podstawowej / zapomocą odpowiednich
środków np. trzonami śrubowemi 24 z na-
śrubami 25. Wolne końce narzędzi przekłu¬
wających 3 znajdują się normalnie w otwc-
rach [/ płyty 2 (fig. 1), przyczem te końce le¬
żą na płaszczyźnie górnej powierzchni płyty
2 lub w przybliżeniu; skoro zaś ta płyta zosta¬
nie, przyciśnięta ku dołowi, (fig. 6) końce te
wychodzą ponad powierzchnię płyty 2.

Ażeby móc dowolnie regulować lub zmie¬

niać głębokpść przekłuwania w formie odlew¬
niczej, zastosowane są urządzenia, zapomo¬
cą których płyta 2 może być więcej lub mniej
przyciskana ku dołowi, przez co narzędzia
przekłuwające przechodzą głębiej lub płyciej
przez płytę 2. W tym celu może być zastoso¬
wane kilka (najwięcej 4) trzpieni 26 lub t. p.,
które są wśrubowane w płytę podstawową.

Przez pokręcenie trzpieni 26, np. zapomocą
wprowadzonego przez szczelinę 27 klucza, zo-
,stają te trzpienie przyciśnięte bliżej lub odda¬
lone od główek wzgl. wolnych końców tych
trzpieni lub kolców płyty podstawowej /, a
przez to zostaje uregulowana wielkość poru¬
szania się płyty 2, która przy przyciskaniu
nadół wchodzi w zetknięcie z wolnemi koń¬
cami, wzgl. główkami trzpienia 26 (fig. 6).
Po ustawieniu trzpieni 26 w żądanem położe¬

niu, zostają one zamocowane w tern położeniu
zapomocą naśrubków 28.

Oczywiście, że płyta 2 i modele odlewnicza
muszią być przedziurawione w ten sposób, aże¬
by odpowiadały żądaniom zachodzących pro¬
cesów przy odlewaniu, dalej, że narzędzia
przekłuwające są w ten sposób urządzone, że
mogą wchodzić w otwory w płycie, wzgl.
przez te otwory przechodzić. Widoczne na
fig. 3 urządzenie otworów 17 rozumie się tyl¬
ko jako przykład wykonania.

W tych wypadkjach, gdzie zastosowuje się
przyrząd do sporządzania form, wzgl. układu
form według jednego modelu tak, że wymiana
płyty 2 nie jest konieczna, można trzony 22
nie stosować. Jeśli, będzie się używało stale
pewnej oznaczonej płyty, niosącej jeden mo¬
del odlewniczy lub pewną ilość takich modeli,
wtedy może być płyta '2 i przynależne narzę¬
dzia przekłuwające, wraz z ich płytami przy¬
trzymuj ącemi usunięta i zastąpiona odpowied¬
nio zmienionemi częściami, w celu sporządze¬
nia innej formy odlewniczej, przyczem te czę¬
ści zastępcze przymocowane zostają, w opi¬
sany sposób, do płyty podstawowej. W ten
sposób mogą być wymieniane płyty modelowe
i narzędzia przekłuwające, ze względu na płytę
podstawową, na odpowiednie dla nich części.
W tym wypadku zastosowane są odpowiednie
trzony 22, które przytrzymują narzędzia prze¬
kłuwające i płyty modelowe, skoro te pozo¬
stały z płyty podstawowej usunięte.

Sposób działania przyrządu jest następują¬
cy: jedna z połówek skrzyni formierskiej, do¬
wolnego rodzaju, zostaje ustawiona na płycie
modelowej 2 i napełniona piaskiem. Wtłocze¬
nie lub ugniatanie piasku formierskiego odby-



wa się ręcznie lub drogą mechaniczną. Ciśnie¬
nie, powstałe przez tłoczenie lub ugniatania
piasku sprawia, że płyta modelowa ze skrzy¬
nią formierską i piaskiem zostają posunięte
ku płycie podstawowej, przez co narzędzia
przekłuwające przeciskają się przez płytę mo¬
delową. Forma odlewnicza zostaje więc prze¬
kłuta już podczas jej sporządzania. Jako pły¬
ta podstawowa może służyć np. także stół lub
ława robocza. W ostatnim wypadku rnoże
być urządzone bezpośrednio na ławie roboczej
kilka płyt modelowych i układów narzędzi
przekłuwających, jak również wyżej wspom-
mniane przynależne części do płyt modelowych
i podstawowych, podobnie jak przy pojedyn¬
czej płycie podstawowej tak, że ta tworzy
wspólną podstawę dla pewnej ilości płyt mo¬
delowych i przynależnych do nich części.

zastrzeżenia patentowe.
1. Sposób sporządzania i przekłuwania form

z piasku dla odlewów metalowych, tern zna¬
mienny, że przy formowaniu piasku formier¬
skiego na umieszczonych na płycie modelo¬
wej formach, formy te wraz z płytą formier¬
ską zostają podsuwane ku narzędziom prze¬
kłuwającym, które przedostają się przez o-
twory w płycie modelowej i przekłuwają for¬
mę podczas formowania.

2. Przyrząd do wykonania sposobu podług
zastrz. 1, tern znamienny, że płyta modelowa
(2) zaopatrzona jest w otwory dla przecho¬
dzenia, urządzonych na płytach nośnych (18,
19) narzędzi przekłuwających (3).

3. Przyrziąd podług zastrz. 2, tern znamien¬
ny, że ustawienie narzędzi przekłuwających
(3) regulowane jest ze w"zględu na płytę mo¬
delową (2), tak ażeby móc zmieniać głębo¬
kość przekłuwania formy (5) narzędziami
przekłuwającemu.

Arthur Edward Archer.

Zastępca: M. Kryzan,
rzecznik patentwy.
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