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Masina za prskanje istopljenih metala sa komorom za pritisak, koja je ¢vrsto nameStena u
unutraSnjosti kazana za topljenje.

Prijava od 18 decembra 1931.

Pri pogonu masina za prskanje istopije-
nih metala sa komorom za pritisak, koja
je Cvrstp namesteng u unutrasnjosti kaza-
na za topljenje, od velike je vaZnosti, da
je ventil za propustanje metala iz kazana
za topljenje u komoru za pritisak ve¢ od
pocetka procesa prskanja évrsto zatvoren,
posto se u drugom sluéaju nadpritisak, koji
dejstvuje na metal u komori za pritisak,
prenosi i na cnaj metal koji se nalazi u ka-
zanu za topljenje, kao i na zidove ovog
kazana.

Shodno pronalasku postizava se blago-
vremeno zatvaranje upusnog ventila sa si-
gurnoSéu na taj nacin, Sto je organ za
stavljanje ventiia u pokret &vrsto vezan sa
formom u koju se masa uprskava i to ta-
ko ,da se ventil zatvara istovremeno sa po-
stavljanjem forme u koju se masa uprska-
va na cev za prskanje, to znadi pre dejstva
pritiska.

Za izvodenje ove zamisli pruZaju se ne-
koliko moguénosti, od kojih je nekoliko
pretstavljeno na crteZima.

Na cvim crteZima prestavija sl. 1 jedan
uzduZnj presek nacdina izvodenja, kod ko-
oa je ventil za propuStanje metala iz ka-
zana za topljenje u komoru za pritisak na-
mesten u srednjem delu ove komore. Ovaj
ventil stavlja se u pokret jednom specijal-
nom Sipkom, koja je pomocu jedne drike
ili t. sl. Evrsto vezana za donji deo forme
u koju se masa uprskava.

SL 2 i 3 karakteridu nacin izvodenja o-

Vazi od | novembra 1932.

vog pronalaska, kod koga sam otvor ko-
more za pritisak, kroz koji prolazi metal,
a koji se nalazi u unutraSnjosti kazana za
topljenje satinjava ventil; dok organ koji
sprovodj zatvaranje ventila omoguéava is-
tovremeno dovodenje tecnog metala u
formu, dakle uzima na sebe i funkcije cevi
za prskanje, te je sa donjim delom same
forme u &vrstoj vezi. Sl. 2 prestavlja duzm,
a sl. 3 prestavlja popreéni presek nacina
izvodenja.

Si. 4 i 5 odnose se najzad na nadin iz-
vodenja, kod koga se upusni ventil za me-
tal nalazi u vertikalnom delu kemore za
pritisak i to na onoj strani na koju priti-
sak dejstvuje, dok zatvaranje ventila biva
pomoctu jednog cevastog Sibera, koji je na
podesan na&in &vrsto vezan sa donjim de-
lom forme; ovaj je $iber na onom kraju
koii je okrenut od ventila vezan sa dovo-
denjem srestva za stvaranje pritiska, te 1a-
ko istovremeno posreduje dovodenje ovog
srestva u kemoru za pritisak, Pri cvakvom
nainu izvodenja postizava se istovreme-
no, da i cnaj vazduh, koji se u komori za
pritisak izmedu forme j metalnog ogledala
sa strane forme nalazi i onda, kad komo-
ra za pritisak nije optereéena pritiskom, i
koeji bi u drugom sluéaju zajedno bio utis-
nut u formu, bude potisnut iz ovog dela
komore za pritisak pre dejstva pritiska.
Od ovih gore navedenih slika prestavija sl.
4 duZni, a sl. 5 popre¢nj presek natina iz-
vodenja.

Din. 25.



U odnosu na sl, 1 je (a) kazan za top-
lienje, u koji je umetnuta komora za pri-
tisak (b), a ova sa strane (b,) nosi cevdi-
cu za prskanje (c). (g) je nastavak za kom-
primirani vazduh, (e,) je Sipka za upusni
ventil za metal (d), ova je Sipka pomocu
dr¥ke (f,) &vrsto vezana sa denjim delom
forme (f) u koju se masa uprskava tako, da
se istovremeno sa postavijanjem forme za
uprskavanje na cev za prskanje postizava
i zatvaranje ventila.

Na&in izvodenja prema sl. 2 i 3 znali
prema prvom usavriavanje u toliko, Sto se
istovremeno postizava konstruktivno ras-
terecenje komore za pritisak. To biva na
taj nacin, §to je otvor (b,) komore za pri-
tisak (b) premeSten u unutrasSnjost kazana
za topljenje (a), te omogucava istovreme-
no ulaz teténog metala iz kazana za top-
ljenje u komoru za pritisak i kad forma
(N nije postavijena. Sama cev za prskanje
nalazi se pri tome na donjem delu forme
za prskanje (f) koja poliva na 0snovnoj
plodi (f,) i produZena je u suprotnom
pravcu od forme, gde je izradena u vidu
cevi (e,), koja je u uspravnom delu komo-
re za pritisak sprovedena tako, da dobro
zaptiva i da pri postavljanju forme za prs-
kanje na kazan za topljenje zatvara otvar
7a ulaz metaia koji satinjava kraj komore
za pritisak (b), dok istovremeno 't}nutra‘é.j
njost komore za pritisak sada stoji u vezl
sa formom preko ove cevi. (2) je nastavak
za komprimirani vazduh.

Rad sa napravama prema slikama 1, 2 i
3 biva na sledeéi nacin:

Pri skidanju forme za uprskavanje otva-
ra se otvor za upustanje metala u komoru
za pritisak, tako da se ista moZe napuniti
metalom. Ako se sad forma postavi na Ka-
zan za topljenje, onda kraj Sipke (e,) odn.
komda cevi (e.) zatvara otvor za doyvode-
nje metala. Pri naknadnom dejstvu pritis-
ka utisne se tetan metai iz komore za pri-
tisak kroz (b,) i (d) odn. (b,) u formu,
dok je vraéanje metala u kazan za toplje-
nje cnemogudéeno.

Specijalna vrednost nacina izvodenja
prema sl. 4 osnovana je na tome, $to se
je pri spravljanju komada prskanjem istop-
liene mase, raroéito takvih komada koji
imaju manji promer, pokazalo kao nepo-
volino, da metal koji treba uprskavati u
formu mora da potisne ne samo onaj vaz-
duh koji se nalazi u samoj formi, veé i
cnaj, keji se nalazi izmedu forme i tetnog
‘metalnog stuba u komori za pritisak (dak-
le u kanalnu cev i u samoj cevi).

Radi otklanjanja ove nezgode premesta
se ventil koji prepusta metal u komoru za
pritisak na onu stranu komore na koju de-

luje Ipritis:ll{, pri Cemu zatvaranje ventila
ne biva pomoéu cevasto izradenog otvora
za prskanje, ve¢ pomocu cevasto izrade-
nog Sibera, koji se krece u pravom delu
onog kraja komore za pritisak gde priti-
sak dejstvuje. Ovaj Siber je u &vrstoj vezi
sa samom formom u koju se masa uprska-
va, takc da on pri skidanju forme na ot-
vor za uprskavanje automaiski zatvara
ventil za upuStanje metala u komoru za
pritisak. Karakteristi¢no je sad da je prav
kraj komore za pritisak na onoj strani, na
koji pritisak dejstvuje, prosiren tako, da je
ona koli¢ing metala Koja je pri potpuno
zatvorenom §iberu potisnuta iz proSirenog
dela komore za pritisak taman dovoljna,
da se metalno ogledalo na onom kraju ko-
more za pritisak gde se naiazi otvor za
prskanje popne do Kkraja otvora za prska-
nje, pri temu se vazduh iz ovog dela po-
tiskuje, shodno postavijenom zadatku.
Komora za pritisak (b), koja ima od
prilike oblik V, &vrsto je smeStena u kaza-
nu za topljenje (a) i napravljena je iz i-
stog komada. Kraj (b,) komore za priti-
sak, na kome dejsivuje pritisak proiazi pri
tome od prilike kroz sredinu kazana za
toplienje, dok onaj kraj komore, Koji
nosi cev za prskanje (e) izlazi izvan ivica
gornjeg dela kaazna za topljenje; ploca
(f,) u koju je umetnuta cev za prskanje
nosi istovremeno i formu (f). Tetan me-
tai u kazanu ne dospeva do kanala (b,)
komore za pritisak, veé se izdiZe siobodno
u prostoru. Otvor onog kraja komore za
pritisak (b,) na kome dejstvuje pritisak je-
ste proSiren. Kroz njega prolazi cevasti 3i-
ber (e,), koji je izraden kao produZenje
one cevi koja dovodi vazduh za prskanje.
Tedan metal iz kazana za topljenje ulazi u
komoru za pritisak kroz prorez (d) koji je
predviden u gornjem delu proSirenog ot-
vora, koji se s druge strane zatvara pri
spustanju cevastog Sibera. Posto tefan
metai sad viSe ne moZe da odide Kroz pro-
rez (d), to se iz ovoga dela komore za pri-
tisak istisne jedna koli¢ina metala, koja
odgovara onom na crtezu jaCe Srafiranom
delu cevastog Sibera. Na taj se nadin me-
talno ogledaio na onom kraju komore za
pritisak gde se nalazi cev za prskanje — i
koje je u poletku stajaio samo na visini
ogledala u 3ahtu za punjenje (h) — podi-
7e do visine, na kojoj se zavr$ava cev za
prskanje. Pretpostavija se naravno, da ven-
til, koji propusta komprimovani vazduh,
ostaje zatvoren u cevi koja dovodi vazduh

za prskanje, sve dok pripreme za sam
proces prskanja ne budu zavriene.
Ova na poslednjem mestu opisana na-

prava podesna je u prvom redu za maSine



-za prskanje istopljenih metala, kod kojih
je organ Sto stavlja u pokret ventil Koji
reguiisava dovod metala u komoru za pri-
tisak u &vrstom odn. zavisnom odnosu sa
formom u koju se masa uprskava; ova se
naprava moze naravno primenjivati i ne-
zavisno od toga, pri ¢emu do dule otpada
jedno preimucstvo, a to je osiguranje da
se u kazanu za topljenje ne pojavi nad-
pritisak.

Patentni zahteyi:

1. Masina za prskanje istopljenih metala
sa komorom za pritisak koja je &vrsto na-
mestena u unutraSnjosti kazana za toplje-
nje, naznacena time, Sto je organ za stav-
ljanje u pokret ventila koji regulisava u-
pudtanje metala u komoru za pritisak u
¢vrstoj vezi sa formom u koju se masa u-
prskava.

2. Natin izvodenja maSine za prskanje
istopljenih metala shodno zahtevu 1, na-
znaten time, $to je cev za prskanje &vrsto
vezana sa formom u Kkoju se masa uprska-
‘va i na onoj strani koja je okrenuta od

forme izradena je u obliku cevi, koja pri
kretanju forme na niZe zatvara upusni ot-
vor komore za pritisak.

3. Natin izvodenja maSine za prskanje
istopljenih metala shodno zahtevu 1, na-
znalen time, $to je cev za dovodenje kom-
primiranog vazduha do Komore za priti-
sak izradena u obliku 3iber-ventila, koji
prolazi kroz onaj deo komore za pritisak
gde pritisak dejstvuje; pri kretanju forme
na nize zatvara ovaj ventil upusnj otvor
komore za pritisak, pri emu je, kad je
Siber potpuno zatvoren, ona koli¢ina me-
tala ,koja je potisnuta sa kraja komore za
pritisak gde pritisak dejstvuje, priblizno
dovoijna da podigne metalno ogledalo na
onom delu komore za pritisak gde se na-
lazi civor za prskanje do kraja otvora za
prskanje.

4. MaSina za prskanje istopljenih meta-
la shodno jednom od napred navedenih
zahteva, naznalena time, $to se sud za top-
lienje i komora za pritisak sastoje iz jed-
nog komnada.
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