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Postupak i uredaj za izvodenje livenih delova sa zbijenom strukturom.

Prijava od 4 septembra 1933.
Trazeno pravo prvenstva od

Poznato je, da nepravilncsti metalne
strukture livenibh delova, koje postaju
usled obrazovanja udubljenja i skupljanja
smanjivanja zapremine metala i legura,
prouzrokuju veoma razli¢ite nezgode kod
upotrebe takvih delova (pogorsanje me-
hanic¢kih osobina, nezaptivenost prema
gasovima 1 tecnostima pod pritiskom i
t. sl.).Za postizavanje zaptivenih, bez Sup-
liina, i bez mikroSupljina, livenih de-
lova bivaju stoga u tehnici livenja
preporuceni mnogobrojni postupci, koji
se pretezno zasnivaju na tome, da,
za vreme hladjenja i stvrdnjavanja tec-

nog metala, javljajuée se smanjenje za-
premine nadoknade napajanjem narodci-

tih ,,odusaka” i ,suviSnih glava”. Postav-
ljanje oduSaka na samom livenom delu
istina sada udovoljava uopste, da se iz~
begnu ve¢e mikroskopske supljine, ali ot-
kazuje u veoma mnogo slucajeva, kad se
zahteva potpuno zaptivena struktura live-
nih delova, dakle struktura koja nema ni
mikroskopski sitne Supljine ni udubljenja.
Cak ni onda, kada kod liva sa ,,dopun-
skim odozdo oduskama” odu$ka radi po-
boljsanja njenog dejstva ne biva ptnjena
te¢nim metalom koji se na svome putu
kroz ostali deo kalupa veé¢ jako ohladio,
nego neposredno pomocu narotitih do-
vodnih kanala svezim metalom, nije mo-
guée kod legura sa jakom teZnjom
za  obrazovanjem udubljenja, da se

Vazi od 1 januara 1934.

22 ncovembra 1932 (Nemadka).

proizvedu liveni komadi koji bi bili
u svima svojim delovima  zaptiveni,
posto je dejstvo oduSaka ograniteno na,
njima neposredno susednim delovima, li-
venog komada.

Ovaj se pronalazak zasniva na misli, da
se kretanje tefnog metala veé za vreme
punjenja kalupa tako upravlja, da stvrd-
njavanje nastaje na najnizim tatkama li-
venog dela i da kontinualno napreduje
prema gore tako, da se svako pojedino
mesto za vreme celog procesa stvrdnjava-
nja nalazi u vezi sa tetnim metalom koji
e nalazi nad doti¢nim mestom i da na
ovaj nadin moZze biti napajano, usled Ze-
ga pri stvrdnjavanju postajuéa udubljenja
bivaju dopunjavana. U tom cilju biva po
pronalasku kretanje, prema gore, metala
tako upravljeno, da se ono ne vrdi u sa-
mom kalupu za livenje, nego uglavnom
u vertikalnom kanalu koji je rasporeden
pored ovoga i koji sluZi samo za punje-
nje kalupa iz kojeg kanala tecni metal
dotice botno samom kalupu, za vreme
procesa punjenja, Kkroz prorez koji se
pruza celom duZinom kanala ili bar ve-
¢im delom ove duZine. Da bi kretanje
tetnog metala na viSe uglavnom ostalo
ograni¢eno na kanal za pungenje i da se
ne bi vriilo u samom kalupu za livenje,
to metal biva kanalu za punjenje podesno
doveden odozdo u praveu njegove poduz-
ne ose, da bi se izbegle smetnje pri stu-

Din. 10.



panju metala u kanal za punjenje, a na-
roCito da bi se izbegla vrtloZzna kretanja
i da bi se ziva sila metala iskoristila u
punoj meri potpomazuéi pravac strujanja.
Suprotno ovome kod poznatih postupaka,
kod kojih se iz drugih razloga postavljeni
u vidu proreza ctvor za ulivanje puni tet-
nim metalom ili odozgo pri jednovreme-
nom nihanju kalupa za livenje, za vreme
punjenja kalupa, ili pak odozdo, ali u
pravcu upravno na njegovu poduZnu osu,
ne biva postizan uspeh Kkoji se postiZe po
ovom pronalasku, posSto se tamo metal ne
penje na vise u kanalu za punjenje, nego
u samom kalupu za livenje.

Prema jednoem narotito korisnom izvo-
denju ovoga postupka teéni metal biva
dovoden kanalu za punjenje pomocu Iué-
nog kanala za ulazak odozdo. Na ovaj na-
¢in se uspeva, da se usled dolivanja me-
tala iz kakvog tigla najpre uvek uslovlje-
no kretanje na dole istoga postupka pro-
vede u ovde Zzeljeno kretanje na“viSe bez
znatnih gubitaka usled trenja i bez obra-
zovanja vrtlozenja. Podesno je, da se lu-
kom kanala za ulivanje odredena vertikal-
na ravan postavi upravno na ravan verti-
kalnog, u vidu proreza (procepa), prose-
ka i tako da se obezbedi penjanje tecnog
metala u kanal za punjenje i pod inace ne-
povoljnim ckolnostima. Ovo je n.pr. slu-
caj tada, kad iz Kalupno tehnickih razlo-
ga nije moguce da se tecni metal uvede
tatno u praveu poduZne ose kanala za
punjenje. Raspored luénog Kkanala za uli-
vanje u ravni upravno na ravan vertikal-
nog proreza sprecava tada pri ulivanju
tecncg metala, da ovaj dospe neposredno
u kalup, umesto u kanal za punjenje.

Na nacrtu je Cisto Sematski pokazan je-
dan uredajzaizvodenje postupka poovom
pronalasku. pri ¢emu slika la pokazuje
jedan vertikalni presek uredaja, slika 1b
pokazuje opet vertikalan presek istog ure-
daja, samo upravno na pravac preseka iz
slike la i slika lc pokazuje izgled odoz-
go. U slici 1a je materija kalupa oznace-
na criasto, a konture potpunog kalupa su
oznacCene uckvirivanjem, a u slikama 1b i
Ic je oboje radi preglednosti izostavljeno.
g oznacava samo Supljnu kalupa f kanal za
punjenje, S prosek u vidu proreza, b lug-
ni kanal za uvodenje, koji teéni metal do-

vodi kanalu f za punjenje u pravcu nje-

gove poduZne ose, i e oznaCava levak, za
ulivanje. U levak e uliveni metal struji

odatle kroz lu¢ni uvedni kanal b i iz ove-
ga stupa odozdo u kansl [ za punjenje;
time biva njegovo Kretanje na vise u ka-
nalu f tako ubrzano, da samo jedan mali
deo metala dospeva kroz donji deo pro-
reza S u donji deo kalupa, dok goraji de-
lovi poslednjega ne bivaju punjeni penia-
njem metanog ogledala u b, nego glav-
nim delom metala, koji se popeo u kana-
lu f i koji svagda kroz gornje delove od
S prelazi u kalup odozgo. Time biva pc-
stignuto, da ustvrdnjavanje livencg ko-
mada nastaje odozdo i1 postupno se raz-
vija prema gore, tako, da se zona stvrd-
njavanja nalazi uvek u dodiru sa toplijim
metalom Kkoji se nalazi iznad nje, usled
Cega se udubljenja pri cvome stvaranju
odmah ispunjuju.

Liveni komadi izvedeni po postupku pe
pronalasku pokazuju u sravnjenju sa ko-
madima koji su bili izvedeni po jednom
od poznatih postupaka, znatno zbijeniju
strukturu. Tako liveni komadi iz visoko-
procentne magneziumove legure ostaju,
pri probi pritiskom pomocu vede, u prvo
pomenutom sluaju potpuno neprepust-
ljivi do pritiska od 8 atmosfera, dck u
drugom slucaju, kod izvodenja po pozna-
tim postupcima, veé pri veoma malom pri-
tisku postaju popustljivi.

Postupak se moZe pirmzniti za ivode-
nje livenih komada iz proizvoljnog meta-
la kako u kalupima pravljenim iz peska,
takc i u trajnim kalupima.

Patentni zahtevi:

1. Postupak za izvodenje livenih koma-
da sa zbijenom strukturom ,naznacen ti-
me, 3to se Kretanje navise teCnog metala
za vreme punjenja kalupa u glavnom vrsi
u vertikalnom kanalu (f) koji je raspore-
den pored stvarnog kalupa (g), iz kojeg
kanala tean metal dotice stvarnom kalu-
pu bo¢nim tokom kroz predvideni procek
(procep) (S).

2. Postupak po zahtevu 1, naznaclen ti-
me, Sto tecan metal biva dovoden kanalu
(f) za punjenje odozdo u pravcu njegove
poduzne ose, podesno pomocu lu¢nog ka-
nala (b).

3. Kalup za livenje, za izvodenje postup-
ka po zahtevu 2, naznacen time, 5to je lug-
ni uvodni kanal (b) postavljen u vertikal-
noj ravni, koja je upravljena ckomito
prema ravni proseka (procepa) (S).
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