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Sposéb prasowania elementéw o duzych wymiarach w kierunku
wszystkich trzech osi przestrzennego ukladu wspélrzednych oraz
prasa do stosowania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb prasowania
elementéw o duzych wymiarach w kierunku
wszystkich trzech osi przestrzennego ukladu wspéi-
rzednych, zwlaszcza wiek trumien i dolnych ich pu-
del, wykonanych z niemieknacych mas wiérowych,
najkorzystniej z wiéréw drzewnych, ze spoiwem
i utwardzaczem, oraz prasa do stosowania tego
sposobu.

Znsine jest prasowanie plaskich wyrob6w z mas
wiérowych, na przyklad tac, ptyt stoléw, czeSci pu-
del radiowych, ram i tym podobnych przedmio-
téw, przy czym wymiar w kierunku prostopadiym
do piaszczyzny gléwnej jest stosunkowo maty. Przy
takim prasowaniu nie przedstawia zadnych trud-
no$ci wystarczajgco ré6wnomierne zapelnianie wid-
rami obszaréw formowania, ktére rozciggajg sie w
kierunku do géry lub w doét od plaszczyzny gléw-
nej. Elementy ksztaltowe o duzym stopniu od-
ksztalcania i o duzych wymiarach, przy duzym za-
siegu w kierunku wszystkich trzech osi przestrzen-
nego ukltadu wspoéirzednych, rynnowéiub czaszowe
elementy ze stosunkowo wysokimi §cianami, na
przyklad dolne pudla trumien oraz ich wieka, jak
réwniez wanny kapielowe lub inne elementy ryn-
nowe, ktoére znajdujg zastosowanie w przemySle
chemicznym i spozywczym, nie dajg si¢ bez trud-

nosci wytwarzaé z niemigkngcych mas wiérowych,

poniewaz ksztaltowane obszary wklesle, ktére sig-
gaja od plyty dolnej w kierunku do géry, nie da-
ja sie w sposéb prosty réwnomiernie i $cifle za-
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pelniaé widrami. Na powierzchniach §cian nie moz-
na bowiem bez zastosowania przeciw$ciany roz-
przestrzeni¢ warstwy wiéréw, wéwcezas, gdy Scia-
ny te sg bardziej strome, niz to odpowiada kato-
wi tarcia.

Powyzsze wady i niedogodno$ci usuwa wynala-
zek, umozliwiajac jednoczesnie prasowanie row-
niez tego rodzaju elementéw ksztattowych o prze-
strzennie duzych rozmiarach, rozciggajacych sie w
kierunku wszystkich trzech osi przestrzennego
uktadu wspoéirzednych, i to z niemiekngcych mas
wiérowych.

Spos6b wedlug wynalazku polega mna tym, ze
warstwe z wiéréw sprasowuje sie we wstepnym
zabiegu roboczym, najkorzystniej na zimno, na
plaski element o zarysie, odpowiadajacym rozwi-
nieciu na gotowo wykonanego elementu ksztatto-
wego do stanu tymczasowej spdjno$ci masy wid-
rowej, po czym w drugim zabiegu roboczym, naj-
korzystniej na gorgco, prasuje sie element ksztalto-
wy na gotowo az do uzyskania wlasciwej jego ge-
stosci i wlasciwego kisztattu.

Nie ma przy tym znaczenia decydujgcego, w ja-
ki spos6b uzyskiwany zostaje potrzebny do praso-
wania nacisk. Dzialanie prasujgce moze byé uzy-
skiwane w spos6b hydrauliczno-mechaniczny lub
pneumatyczno-mechaniczny.

W dalszym przebiegu sposobu wedlug wynalazku
po wstepnym sprasowaniu wstepnie sprasowana
masa zostaje za pomocg odchylenia do géry S$cian
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wstepnie uksztaltowana, a nastepnie zostaje osta-
tecznie sprasowana az do uzyskania odpowiedniej
jej gestoSci i ksztalttu. Dalsze czynnosSci sposobu
wedtug wynalazku nastepuja woéwecezas, gdy wstep-
, nie sprasowany element zostaje sprasowany na go-
towo, jeszcze w odpowiadajgcej rozwinieciu pta-
skiej formie w drugim zabiegu prasowania, w ce-
lu uzyskania odpowiedniej jego gestosci i uksztai-
towania powierzchni, a wymagany element ksztal-
towy wykonany zostaje przez odchylenie do géry
§cian z polozenia rozwiniecia i przez mechaniczne
ich potgczenie.

Wykonane sposobem wedlug wynalazku elemen-
ty ksztaltowe mogg znajdowaé zastosowanie w su-
rowym stanie wyprasowanym, ale moga tez one
shuzyé jako ro$niki powlok lub wykladzin, kt6rymi
na przyklad moga byé folie. Tego rodzaju powlo-
ki lub wykladziny moga byé lgczone z elementami
ksztaltowymi za pomocg prasowania z tymi ele-
mentami w tym samym zabiegu roboczym, albo
tez moga by¢ nakladane po ich wyprasowaniu. Dal-
sze odmiany sposobu wedlug wynalazku i dalsze
rozwigzania kohstrukcyjne wynalazku, a poza tym
rozwigzanie konstrukcyjne urzadzen przeznaczo-
nych do stosowania tego sposobu i przynaleznych
do nich pras, wynikng z dalszych opiséw przykla-
déw wykonania z powotaniem si¢ na rysunek, na
ktérym fig. 1 przedstawia wykonane sposobem we-
dlug wynalazku wieko trumny, w przekroju po-
przecznym fig. 2 — schematyczne rozwiniecie w
zmniejszonej podziatce, fig. 3 — schemat ukladu
stanowisk roboczych, fig. 4 — dolng cze§¢ formy
do prasowania z nalozonym na nig stemplem
wstepnej prasy, czeSciowo w przekroju, fig. 5 —
dolng czesé formy ze sprasowang wstepnie war-
stwg z wiéréw, przy odchylonych do gory §cianach,
fig. 6 — zastosowanie podatnego, wewnatrz puste-
go elementu w gérnym narzedziu, w przekroju po-
przecznym, a fig. 7 — zastosowanie pcdatnego, we-
wnatrz pustego elementu w dolnej czesci formy,
réwniez w przekroju poprzecznym.

Wieko 1 trumny sklada sie z dna 19, Scianek
bocznych 20 i 21 i $cianek czolowych 22 i 23, Ze-
wnetrza powierzchnia 2 skrzyni dolnej jest
uksztaltowana plastycznie w dowolny sposdb; po-
siada ona wypukloSci i wklestoSci. Na zewnetrzng
powierzchnie 2 mozna nakladaé nadajace specjal-
ny wyglad folie, na przyktad folie z tworzywa sym-
tetycznego, z papieru, z naturalnego drewma lub
z metalu. Wewnatrz, na przyklad w narozu 3 dna
19, wskazane jest wzmocnienie wieka 1 trumny za
pomocg wyokraglen.

' W schematycznym ujeciu i w uproszczeniu roz-
winiecie skrzyni trumny daje ptaski element, ktéry
zasadniczo ma ksztalt przedstawiony na fig. 2.

" W odmianie sposobu wedlug wynalazku, do wy-
tworzenia tego rodzaju dolnej skrzyni trumny lub
odpowiadajacego jej wieka lub tez .podobnie
uksztaltowanych otwartych powlok ze stosunkowo
wysokimi Sciankami, tak jak to jest przedstawione
schematycznie na fig. 3, stosuje sie jako dolna
cze$é formy wozek 4, ktéry moze toczyé si¢ po szy-
nach 7.-Na wozku 4 jest umieszczona dolna skrzyn-
ka 30 formy, kt6éra zaprojektowama jest z mozno$-
cig jej rozkladania, a zatem jest tak skonstruowa-
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na, ze moze byé na niej uksztaltowany element,
przedstawiony ma fig. 2. Czgéci formy, ktére maja
ksztaltowaé Sciany czolowe 22 i 23, moga byé od-
chylane dokota osi 14 i 15, umieszczonych na $rod-
kowej czesci formy.

Forma ta jest w taki spos6b przygotowana do
nasypania warstwy z wiéréw na stanowisku robo-
czym, przedstawionym na fig. 3, ze folia 8 z two-
rzywa syntetycznego lub jaka$§ inna plaska cze$é
tworzywa, moze byé na te forme nalozona i na-
stepnie $ciSle polgczona z warstwg wiéréw. Na-
stepnie wbézek 4 wraz z dolng czeScig 13 formy zo-
staje przetoczony pod zbiornik wstrzgsany 5, z kto-
rego na plasko jeszcze ulozong forme zsypana zo-
staje warstwa wiéréw 6. Wraz z warstwg wibrow
6 wozek 4 zostaje z kolei przetoczony do wstep-
nej prasy 9, gdzie zostaje na zimno sprasowany za
pomocg stempla wstepnego prasowania 10, ktérego
ksztalt odpowiada wewnetrznej powierzchni roz-
winietego elementu ksztaltowego 1, przeznaiczonego
do jego wytworzenia. W gérnym elemencie stempla
prasujacego 10 zastosowane sg nozowe wystepy 21
i 25 o tr6jkatnym przekroju poprzecznym, przezna-
czone do wyciskania w miejscach zginania rozwi-

" niecia, potrzebnych do zginania rowkéw 31. Stem-

pel prasujacy 10 jest zaopatrzony na swym obwo-
dzie w wystajace listwy 26, 27, za pomocg ktérych
wykonane zostajg gladkie krawedzie péifabrykatu
16, wstepnie sprasowanego z warstwy wioréw 6.
Juz przy wstepnym prasowaniu ulozona uprzednio
na wozku 4 folia 8 na tyle wigze sie z warstwa
wibréw, ze pélfabrykat taki wraz z foliag moze by¢
dalej formowany. Wskazane jest, aby ksztaltowa-
nie powierzchni zewnetrznych elementu ksztalto-
wego odbywalo sie co najmniej czeSciowo juz w
procesie wstepnego prasowania. Wskazane jest roéw-
niez, aby elementy dolnej czes$¢i formy, na ktérych
go, byly wyposazone w latwo wymieniane plyty
ksztaltowe.

Nia nastepnym za prasg wstepna 9 stanowisku ro-
boczym 11 (fig. 3), Sciany 13 formy zostajg odchy-
lone do goéry dokolo osi 14, 15. Odchylone do goéry
zostaja réwniez Sciany formy, odpowiadajgce Scia-
nom bocznym 20, 21, w celu uformowania rynno-
wego elementu ksztaltowego. W ten spos6b jeszcze
wstepnie uformowana warstwa wi6éréw, a wiec po6t-
fabrykat 16, zostaje doprowadzony do rynnowej lub
czaszowej postaci, przygotowanej do jego ostatecz-
nego uksztaltowania. Ulatwiajace zginanie rowki
31 o zasadniczo tréjkatnym przekroju poprzecznym,
wycisniete przez ostrza 24, 25, pozwalajg na po-
wstanie na zewnetrznej stronie podatnego pola-
czenia pomiedzy odchylanymi do géry czeSciami.
Wskutek tego czeSci Sciankowe poéiHfabrykatu sa
wzajemnie ze sobg polgczone w miejscach ich zgi-
nania.

Z uksztattowanym w ten sposéb péifabrykatem,
przy odchylonych do géry $cianach formy woézek
zostaje przetoczony do prasy giéwnej 12. Na prasie
tej poéifabrykat jest ostatecznie prasowany na go-
rgco. W ten spos6b powstaje gotowy element
ksztaltowy 17, taki sam jak element 1 (fig. 1), kt6-
ry na ostatnim stanowisku roboczym, a mianowi-
cie stanowisku 18 odbierania gotowych wyrobéw,
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jest odbierany po uprzednim opuszczeniu §cian 13
formy. ‘

Przedstawione na fig. 3 sze§é stanowisk robo-
czych mozna latwo zmniejszyé do trzech albo
i jeszcze mniej. A zatem mozna - przeprowadzié
przygotowywane formy na
wstrzasowg, a odchylenie do géry Scian formy, po
wstepnym sprasowaniu warstwy wiéréw, moze od-
bywaé sie na prasie wstepnej, podczas gdy odbie-
ranie gotowanego elementu ksztaltowego moze od-
bywaé sie w zasadzie na prasie gtéwnej. W granicz-
nym przypadku mozliwe jest stosowanie sposobu
wedlug wynalazku tylko na dwoéch stanowiskach
roboczych, a mianowicie na prasie wstepnej i na
prasie glowinej.

W celu przeprowadzania ogrzewania podczas pro-
cesu prasowania na goraco, plyta dolna i odchyla-
ne do géry elementy $cian formy, a ré6wniez stem-
pel prasy gléwnej 12, sg ogrzewane w znany w za-
sadzie sposéb. Do odchylania podnoszonych do géry
elementéw Scian stuza uksztaltowane w postaci
tozysk lub wiencéw obrotowych mechanizmy od-
chylajace 28, 29, zaopatrzone w segmenty prowa-
dzace. W zaleznoSci od wielko$ci wykonywanego
elementu ksztaltowanego wskazane jest zastosowa-
nie mechanicznego napedu do odchylania do géry
Scian dolnej formy, na przyklad napedu elektrycz-
nego, hydraulicznego lub pneumatycznego. Sciany
formy sa odchylane do géry i w wymaganym po-
lozeniu sg ryglowane. Naped, na przyklad hydrau-
liczny, moze byé réwniez zainstalowany na state,
oddzielnie od woézka, tak, ze wbézek moze byé uru-
chamiany tylko wéwczas, gdy Sciany formy zosta-
na odchylone do géry. W celu wykonania wzmoc-
nienn 3, przy wewnetrznych zagieciach, na gérnym
elemencie stempla prasujgcego 10, wzdiuz wyste-
péw 24, 25, zastosowane zostaly wybrania 32 (fig.
4), umozliwiajgce wykonanie tych wzmocnien. Zgro-
madzony dodatkowo w-tych wybraniach, wytrzgsa-
ny material zostaje w taki spos6b §$ci$niety przy
prasowaniu na goraco, ze prawie zupelnie nie jest
widoczne jakiekolwiek zgrubienie. Element ksztal-

“towy jest jednak w miejscach laczonych przez Sci-
skanie odpowiednio mocniejszy. Wieksze sprasowa-
nie w tych miejscach polepsza réwniez polgczenie
pod wplywem dzialania ciepla niepotgczonych
uprzednio element6w.

W przedstawionym na fig. 6 przykladzie, na
stemplu 43, prasy gléwnej zastosowana zostala ela-
stycznie uformowana przeciwczasza 33, umieszczo-
na poza podatnymi pustymi wewnatrz elementami,
na przyklad workami gumowymi 34—38, ktérych
zadaniem jest zapewnienie réwnomiernego rozkia-
du docisku. Zamiast za pomocs stempla nacisk mo-
ze byé przy tym uzyskiwany za pomoca czynnika,
wprowadzanego pod ci$nieniem do workéw gumo-
wych 34—38.

W przedstawionym na fig. 7 przykladzie wyko-
nania, uklad odpowiadajacy ukladowi przedstawio-
nemu na fig. 6, jest zastosowany w formie dolnej.
Forma dolna jest zamknieta elastycznie uksztalto-
wang przeciwczasza 39, poza ktéra umieszczone s3
podatne, puste wewnatrz elementy, na przyklad
worki gumowe 40—42,

Odmiany tego przykladu wykonania powstaja
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woéweczas, gdy w zalezno$ci od ksztaltu przeznaczo-
nego do wykonania elementu, nie wszystkie wy-
stajgce z plyty dolnej $cianki sg odchylane do gé-
ry. Jezeli niektére Scianki sa wyjatkowo niskie, to
ewentualnie mogg one byé sztywno przymocowane
do plyty dolnej, a tylko inne wyzsze elementy
§cianki formy powinny byé odchylane do géry. Za-
miast laczenia folii lub innych materiatéw war-
stwowych z warstwg wiéréw juz przy prasowaniu,
mozna te folie lub materialy warstwowe nakladaé
péZniej na wewnetrzne i/lub zewnetrzne strony go-
towego elementu ksztaltowego; na przyklad moga
one byé naklejane. Opisany wyzej wbézek 4 moze
byé zastapiony saniami przesuwnymi.

Zamiast wiérow z drewna lub innego rodzaju
Scinkéw tego materialu mozna réwniez stosowaé
inne, nadajace si¢ do prasowania masy, na przyklad
granulaty. W zaleznoSci od potrzeby mozna réw-
niez dobieraé¢ jednakowa lub zawartg w okreSlo-
nych granicach wielko§é §cinkéw lub ziarn.

Jezeli na zewnetrzne powleczenia sg stosowane
folie, na przykiad folie z tworzyw syntetycznych,
to mozna stosowaé folie o powierzchni, imitujacej
powierzchnie drewna. Zamiast folii z tworzyw syn-
tetycznych mozna w danym przypadku stosowaé
folie z nasyconego zywicag papieru naturalnego,
drewna lub metalu. Wskazane jest, aby masy z wi6-
ré6w lub granulaty byly w znany w zasadzie spo-
s6b mieszane z klejem z zywicy syntetycznej, kté-
ry wigze przy wysokich temperaturach i duzym
nacisku.

Uklad grzewczy, za pomoca ktérego ogrzewane
sg Scianki formy i w danym przypadku stempel
prasujacy, moze byé dowolny i moze byé ogrzewa-
ny za pomocg oleju, gorgcej wody, elektryczno$ei
lub tez innego czynnika.

Oprocz krawedzi moga byé réwniez specjalnie
wzmocnione naroza elementu ksztaltowego. Poza .
tym w celu usztywnienia elementu ksztaltowego
mogg byé na nim wyprasowywane niewysokie
zebra. :

Wymienne ksztaltowe plyty moga byé wykona-
ne nie tylko z wszelkiego rodzaju metali, na przy-
klad aluminium, mosigdzu i stali, lecz takie z me-
tali szlachetnych lub z tworzyw syntetycznych, lub
tez z innych materialéw. Wskazane jest, aby bytly
one mocowane za pomocy szybko uruchamianych
urzadzen mocujacych.

Ukladanie warstwy z wioréw, ktére spadajg ze
zbiornika wstrzasowego 5, moze byé przeprowadza-
ne za pomocg recznie obslugiwanych lub tez za po-
mocg pneumatycznych lub mechaniczno-hydraulicz-
nych urzadzen. Wiéry moga byé réwniez rozrzuca-
ne lub tez wdmuchiwane na gérng czesé formy.

Przy skladaniu rozwiniecia niezapelnione miejsca
moga byé nastepnie uzupelniane przez wktadanie
pasujacych elementéw wypelniajacych,

Zabierane z prasy gotowe elementy ksztaltowe,
sg w zaleznosci od tego, z jakich mas wi6érowych
i z jakimi czynnikami wigzgcymi byly one wyko-
nywane, magazynowane w celu stwardnienia w od-
powiednich temperaturach.

Dolne skrzynie trumien daja si¢ tak samo pra-
sowaé jak wieka trumienn, W taki sam sposéb moz-
na wytwarzaé inne czaszowe, wzajemnie pasujace
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elementy, a w danym przypadku réwniez na tych
samych stanowiskach roboczych, jedynie po wy-
mienieniu formy i stempla prasujacego.

Stempel prasujacy nie musi koniecznie byé
sztywnym. Moze on mieé mozno§é zmieniania sie,
na przyklad w ten sposéb, ze jego cztery elemen-
ty boczne, moga byé rozsuwane na zewnatrz me-
chanicznie lub hydraulicznie, a w danym przypad-
ku réwniez pneumatycznie, aby mozna bylo prze-
prowadzaé prasowanie w 4-ch kierunkach w po-
ziomie i w pigtym kierunku — w pionie.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b prasowania elementéw o duzych wy-
- miarach w kierunku wszystkich trzech osi
przestrzennego ukladu wspétrzednych, zwlasz-
cza dolnych pudel trumien i ich wiek, wytwa-
rzanych z niemiekngcych mas wiérowych, naj-
korzystniej z wiéréw drzewnych ze spoiwem
i utwardzaczem, znamienny tym, ze warstwe
wiéréw poddaje sie we wstepnym zabiegu ro-
boczym, najkorzystniej na zimno, — wstepne-
mu sprasowaniu na plaski element o zarysie
odpowiadajacym rozwinieciu gotowego elemen-
tu ksztattowego, do stanu tymczasowej sp6j-
no$ci masy widérowej, po czym w drugim za-
biegu roboczym prasowania, najkorzystniej na
goraco, "element ksztaltowy prasuje sie¢ az do
uzyskania zgdanej jego gestoSci i ksztaltu,
. przez odchylenie do géry jego bocznych $cia-
nek 1 nastepnie ostateczne jego sprasowanie
do wymaganej gestosci i ksztaltu.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze po wstepnym sprasowaniu element pra-
suje sie w drugim zabiegu roboczym do uzy-
skania odpowiedniej jego gestoSci i zewnetrz-
nego ksztaltu przez odchylenie do géry jego
Scianek z rozwiniecia i ich mechaniczne pota-
czenie.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1—2, znamienny tym, ze

.+ bowierzchnie zewnetrzng elementu ksztaltuje

~ sie co najmniej cze$ciowo juz we wstepnym za-
biegu prasowania.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym, ze
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przy ksztaltowym. prasowaniu elementu spra-
sowuje sie wraz z masg z wiéréw folie, two-
rzacg zewnetrzna jego powierzchnie, zwlaszcza
folie z tworzywa. syntetycznego.

Spos6b wediug zastrz. 1—4, znamienny tym, ze
krawedzie elementu prasuje sie¢ przy zwiekszo-
nych jego przekrojach poprzecznych. -
Sposéb wedlug zastrz. 5, znamienny tym, ze
przy wstepnym prasowaniu warstwy widrow
wykonuje sie w miejscach zginania $cianek
wzmocnienia, ktére przy ostatecznym prasowa-
niu utworzone sg w tych miejscach z zagesz-
czonego materialu. -

Spos6b wedlug zastrz. 1—6, znamienny tym, ze
w miejscach zginania rozwinietego elementu
wyprasowuje si¢ na jego stronie. zewnetrznej
rowki o tréjkatnym przekroju poprzecznym,
stanowigce podatne poljczenie pomiedzy czes-
ciami rozwinietego elementu.

Prasa przeznaczona do stosowania sposobu we-
dilug zastrz. 1—7, wyposazona w stempel, zna-
mienna tym, ze dolna jej forma jest rozklada-
na i zaopatrzona w odchylane do géry dokola

-krawedzi jej dolnej plyty, Scianki, lgczone po

ich odchyleniu do géry, przy czym dolna plyta
i odchylane do géry Scianki formy oraz jej
stempel sg ogrzewane. ' .
Odmiana prasy wedlug zastrz. 8, znamienna
tym, ze ze Sciankami formy polaczone sg odej-
mowalne plyty ksztaltowe.

Prasa wedlug zastrz. 8 i 9 znamienna tym, ze
w gérnym elemencie stempla (10) znajdujg sie

‘nozowe wystepy (24, 25) do wyciskania rowkéw

(31) w warstwie wiéréw (6) oraz przebiegajace
wzdluz wystepéw (24, 25) wybrania (32), umoz-
liwiajace uzyskanie wzmocnien.

Prasa wedlug zastrz. 9—10, znamienna tym, ze
do odchylenia do géry $cianek dolnych formy
sluza urzadzenia napedowe, zwlaszcza o nape-
dzie elektrycznym, hydraulicznym lub pneu-
matycznym.

Odmiana prasy wedlug zastrz. 8—11, znamien-
na tym, ze w dolnej czeSci formy i/lub w gér- -
nej jej czeSci znajdujg sie podatne, wewnatrz
puste elementy, zwlaszcza worki gumowe, (34—
38) zapewniajgce ré6wnomierny rozklad docisku.
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