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Več se predlagalo da se za livenje šup- 
Ijih tela ili masivnih tela upotrebe kalupi 
kružeči u bacanom livu, koji su snabdeve- 
ni jezgrima, na čije se srednje otvore uliva 
materijah Pri torne srednji otvor stoji u ve­
zi sa Šupljinom kalupa pomoču kanala 
predvidenih u dnu, u kpjima centrifugalna 
sila obrčučeg se kalupa deluje na materi­
jah

Kod poznatih sprava ove vrste teku ovi 
kanali ili radijalno ili su savijeni suprotno 
obrtanju kalupa.

Kod drugih- bacajučih mašina ide kanal 
prvo pravo i paralelno poluprečniku kalupa 
i savija se unapred tek na kraju. Pri torne i 
metal ulazi u kalup ozgo. Kod drugih spra­
va smeštala. sp se krila radijalno u unutraš- 
njosti kalupa, koja imaju za cilj, ravnomer- 
nu podelu ulivenog metala da izvrše. i da 
spreče, da se na jednom mestu kalupa iz- 
baci metal. Najzad pokušavalo se sa izra- 
dom spiralno izradenih livenih delova od 
bacanog' liva da se izlivaju u spiralno sme- 
štenim kanalima.

Kod sviju o.vi.h sprava nastaje na iztaz- 
nom mestu kanala u šupljini kalupa kom- 
ponenata kretanja materijala, koja je su- 
protna pravcu obrtanja kalupa. Time vrlo 
lako nastaju šupljine u tečnom, metalu, koje 
se docnije u izlivenim trupcima vrlo nepo- 
voljno pojavljuju kao grudve.

Da bi se ovaj nedostatak izbegao, povi- 
jaju se u smislu pronalaska prema novom 
postupku kanali u pravcu obrtanja kalupa 
tako, da iz njih izilazeči tečni metal izilazi 
približno u pravcu kretanja i sa brzinom

kalupa u šupljinu kalupa. Privodenje se vrši 
pri torne ozdo i to samo din a miede uti pfiti- 
skom nastajučim u dovodnim kanalima. Ti­
me se izbegava relativno kretanja izmedu 
materijala i kalupa tako, da liv postaje neo- 
bično zbijen.

Kod pomenutog postupka s.i radijaliio 
postavljenim krilima u kalupu ne upotreb- 
Ijava se do duše i statički nadpritisak, ili 
materijal ne izlazi u pravcu i sa brzinom 
kalupa u šupljinu, nego radijalno tako, da 
i ovde postoji opasnost od obrazovanja 
grudava, naročito kod tela ša debljim Vido­
vima.

Šuplja tela izlivena po postupku prema 
pronalasku mogu biti izradena sa ili bez 
oboda. Ako se liju ležišta, pužasti točkovi 
ili puna tela makakvog oblika, kao blokovi, 
trupci, ploče, valjci ili druga kakva izlivena 
tela proizvoljnog oblika od negvozđenih 
metala ili od gvožda ili Čelika, to se odgu- 
varajuče šupljine predvidaju na krajevima 
kanala ili u sredini kalupa.

Jedan oblik izvodenja sprave za izvrše- 
nje postupka za izradu šupljih cihndara sa 
obodom pretstavljen je na piiloženom na­
črtu i to sl. 1 je podužni presek, si. 2 je pre­
sek po liniji a—b na sh 1, si. 3 i 4 pokazuju 
o podužnom preseku t u osnovi sprava za 
livenje ležišta i sl. 5 i 6 pokazuju takode u 
podužnom preseku i u osnovi spravu, ko- 
jom se mogu liti po istom postupku četiri 
vrste tela raznoga oblika kao puna tela, ih 
razumljivo i šuplja tela.

Na ploči a prtvrdenoj na vertikalno] oso- 
vini b stoji kalup c, u kome treba da sc iz-
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lije šupiji cilindar e snabclsven unutarnjim 
rubovima d. Kalup ima jezgro 1' odgovara- 
jučeg kalupskog materijala, u kome ?u 
predvidene i šupljine za unutarnie obode d. 
Sve je ozgo pokriveno pločom g.

Jezgro f je snabdeveno centralnem šup- 
Ijinom h, koja stoji u vezi dole pomoću 
spojnih kanala : sa šupljinom e koju treba 
izliti. Ovi su kanali malo povijeni, kao što 
se to vidi naročit “ iž osnove na sl. 2 tako, 
da se pravac izlaznog mesta za materijal 
približno poklapa sa pravcem ebrtanja ka­
lupa, koji je obeležen strelom K.

Osovina b sa pločom e i kalupom c stav- 
Ija se u obrtanie pa se potom uliva metal 
u unutrašaju šupljinu h jezgra f odn. utisku- 
je se naročitim uredajem uiivnog kanala 
Materijal stupa tada kroz kanale i u šup­
ljinu e izmedu jezgra i kalupa i ispunjava 
je penjuči se do gore, pri čemu se, pošto 
je pločom g izlaz ozgo sprečen, ispunjava- 
ju i šupljine unutrašnjih rubova d. TJsied 
naročitog rasporeda kanala u šupijini koju 
treba izliti nastaje dinamički pritisak, koji 
omogučava ispunjavanje kalupa, a naročilo 
rubova.

Sprava po sl. 3 i 4 služi za izradu ležišta. 
Na ploči 1 koja je pritvrdena na vertikalnoj 
osovini m, stoji kalup n, u kome mogu na 
pr. biti liven! razni oblici izvadenja valja­
stih ležišta o sa okruglim unutrašnjim i ivi- 
častim spoljašnim površinama, kao i pot- 
puno pravougaone podmetačke ploče p. 
Kalup ima jezgro q odgovarajučeg kalup­
skog materijala, u kome su predvideni u- 
vodni kanali r za materijal kao i šupljine 
za beli metal, koji treba docnije da se uli­
je, dok su spoljašnji kalupi livenog komada 
ugradeni u gvozdenoj školjci (kokille) ili su 
priredeni i u peščanim kalupima. Na me­
sto peščanog jezgra može se kod glatkih 
ležišta upotrebiti stalno jezgro (gvožde). 
Sve je ozgo pokriveno pločom s. Jezgro je 
snabdeveno centralnem šupljinom t, koja 
dole stoji u vezi pomoču spojnih kanala r 
sa šupljinama jp, koje treba izliti. Kao što 
se naročito vidi i osnova sa sl. 4, .kanali su 
nešto izvijeni tako, da se pravac izlaznih me­
sta za metal približno poklapa sa pravcem 
obrtanja kalupa, koji je obeležen strelom u.

Pogon i način delovanja ove sprave su 
isti kao i kod sl. 1 i 2 tako, da se sve otvo- 
rene šupljine ispune. Usled naročitog ras­
poreda ulivnih kanala uvek se opet statički 
pritisak odn. relativna brzina ulivenog ma- 
ter.jala potire, te se time omogučava rav- 
nomerno punjenje (izlivanje) oštrih ivica.

Sl. 5 i 6 pokazuju raznovrsno izobražena 
tela bez jezgra, koja bi se mogla liti prema 
pronalasku. Spojni kanali r srednjega uliva 
t stoje u vezi sa šuplj.nama v, w, x, y, koje 
pretstavljaju tela pravougaonog preseka, 
trougaonog preseka, kvadratnog i kružnog 
preseka. Ova masivna tela •— isto kao i 
šuplja — mogu se po ovom postupku u ba- 
canom livu izraditi savršeno bez grudava 
i bez izgubljenih glava, što do sada nije bi­
lo moguče. Čak smo u stanju da kako blo- 
kove tako i neposredno tako zvane polu 
fabrikate, kao ploče, trupce i t. d. da izba- 
cujemo od metala koji nisu gvožđe, ili od 
gvožda i Čelika i time da uštedimo inače 
prvo potrebni postupak paljanja sirovog 
trupca u polufabrikat.

U izlivenom komadu, naročito u šupljim 
telima i na pr. u ležištima mogu biti isto- 
vremeno ulivene cevi, koje mogu poslužiti 
kao zmijaste cevi za hladenje ili torne slič­
no. Eventualno odgovarajučim izvodenjem 
školjke (Kokille), koja se tada izraduje 
dvodelno ili višedelno, mogu se iste izliti i 
Sa odgovarajučim kanalima.

Patentni zahtevi:
1. Postupak za izradu šupljih cilindara 

sa unutrašnjim i spoljašnim rubovima, kao t 
lež.šta i tela, proizvoljnoga oblika bacanim 
livom uz upotrebu jezgara ili bez primene 
istih, pr; čemu se kalup ili kalupi pune kroz 
kanale koji se granjaju od ulivne šupljine 
u obrtnoj osovini, naznačen time, što se 
metal u kalupu odn. u kalupima kroz kana­
le odgovarajuče krivine penje samo pomo­
ču dinamičkog pritiska, koji proizlazi od 
centrifugalne sile.

2. Sprava za izvodenje postupka, po zah-
tevu 1, naznačena time, što su dovodni ka­
nali po čitavoj njihovoj dužini izvijen: u
pravcu obrtanja kalupa i ulivaju se skoro 
tangencijalnp u šupljinu kalupa.






