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‘Wieloczeéciowa forma do wytwarzania blokowych ksxtaltek z materioléw
silikatowych, w szczegélnodci ze szkia piankowego

Patent trwa od dnia 18 paZdziernika 1962 r.

Wynalazek dotyczy wieloczesciowej formy formy i tworzy na otwartej stronie formy ro-

do wytwarzania blokowych ksztaltek z mas
silikatowych, pienigcych sie pod wplywem dzia-
lania wysokich temperatur, w szczegblno$ci ze

szkla piankowego , ktora po uiyciu jest natych-.

miast gotowa do ponowmnego uzytku.

Przy wytwarzaniu szkla piankowego, spie-
‘niong mieszanine wklada sie do formy i pod-
daje sie dzialaniu ciepta w temperaturze do-
chodzgcej do okoto 900°C.

Po poczatkowym spieczeniu i skurczeniu mie-
szaniny nastepuje jej specznienia, az do cal-
kowitego wypelnienia wnetrza formy wograni-
czonego pokrywa.

Jezeli stosuje sie forme bez pokrywy, to ‘pe-

*) Wlasciciel patentu oswiadczyl, ze tworca
wynalazku jest dypl. inz. Ernst Otto Schulz.
czniejaca mieszanina wznosi si¢ az do otworu

dzaj kopuly. Aby unikngé¢ takiego znieksztalcenia
i otrzymaé bloki, ktérych wymiary odpowiada-
ja wymiarom formy, nalezy zamkngé forme
pokrywg. Na poczatku procesu pecznienia mie-
szaniny forme poddaje sie¢ natychmiast dzia-
laniu wysokiej temperatury, a po wyjeciu =z
formy gotowej ksztalttki, ochladza sie jg bardzo
szybko w atmosferze zewnetrznej.

Znane sa formy z materialu ceramicznego.
Maja one te wade, ze sg wrazliwe na zmia-
ny temperatury, a wobec malej przewodnosci
cieplnej materialu utrudmiaja szybkie ogrzewa-
nie i.szybkie chlodzenie. Poza tym trudno jest
otrzymaé formy o wymaganych wymiarach.

Ogéblnie stosuje sie do tego celu formy z og-
niotrwalej i niespalajgcej ‘sie na powierzchni
stali. Stosuje sie na przyklad formy skrzyn-
kowe o ksztalcie czworoboku z ukoénymi Scian-



kami czworobocznymi .i odpowiednio, wykona-
na pokryws. D
W innej konstrukcji . forma jest rozkladana
na kilka czeSci
plytka pokrywkowa sa wykonane jednako-
wo, a $cianki boczne sg wykonan€ .z dwoéch
zagietych pod prostym katem czeSci, ktore po
zlozeniu tworza czworokatne wnetrze Konce
tych §cianek bocznych sg tak wyglete Ze mo-
gq by¢ dociskane do siebie jak koinierze i umo-
zliwiajg zatozenie klamer zaciskowych w celu
umocowania. ' '

Plytka pokrywkowa i’ ﬁb’tka denna sa wlozo-
ne do wnetrza utworzonego: przez -dwie . §cign-

ki boczne. Przewidziane Jest rOWmez polacze-
nie klamrami plyty pokrywkowej i plyty den-
nej ze $ciankami bocznymi.

Formy z blachy stalowej o takiej konstruk-
cjii maja te wade, ze pod dzialaniem ciepla
pacza sig i musza byé¢ za kazdym razem pros-
towane. Po melokmtnym uzyciu takich. form
Wy'paCZeme Je'sfc tak ‘znaczne, ze dalsze prosto-
wanie staje sie juz niemozliwe. Formy z og-
niotrwalej stali podlegajg réwniez latwo pe-
kaniu.

Znieksztalcenie formy powoduje -zwigkszenie
nakladu pracy na przykrawania blokéw ze
szkla piankowego do wymaganej miary. Na sku-
tek wybrzuszeﬁ zwlaszcza dna, wystepuja pod-

cas’ przenoszema na walcdch pleea tunelowego - -

o pracy cigglej ridrietity obrotowe 1i-sity tnace,

ktére utrudniaja przenoszeme formy i tym sa-

mym prrzebleg pracy.

Szklo piankowe, ktére wywiera znaczne cis-
nisnie ‘na’ czeSci. formy, moze - podnosi¢ : pokry-
wy‘ i-dna I wyplywaé niekiedy z formy

Gdy formy s3 wykonane z blachy w- postaci
zamk.mete] sikrzynkl Jednoczeécmwej, to- ‘zja-
wia’ sié do-datkowa trudnoéé gdyz bloki: szkla

plankowego me moga byé z niej Idtwo wy-

jete, pomewaz “skurez stalowej formy przy
chlodzemu jest wiekszy niz - przedmiotu - szkla—
nego.

Opisane formy’ Vbiéldczél(’sciowe sktadajg sie

z wigkszej hczby luinych czeéci ktére przed.

uzyciem powinny byé ziozone, nie bez trudu i
zlaezone przy pomocy pewnej liczby zaciskéw.

Gdy takg forme trzeba opré6znié, to nalezy:

zdejmowaé poszezegblne czeSci, czyli przy kaz-
dym wyjmowaniu bloku nalezy forme calko-
wicie rozebraé¢.

Znane dotychczas w1elocze§c10we furmy po-

X siadajg jeszcze' podstawowe wady  wymienione

skladowych. Plytka denna.i -

-datkewej

nizej, ktére uniemozliwiajg wytwarzanie w
sposOb ciagly ksztaltek ze szkla piankowegn.

Utrata wymaganych wymiaréw podczas uzy-
cia form powoduje to, Ze objeto§é formy, jej
stopleﬁ napelnienia, wymiary i ciezar obje-
tosciowy wyjetego bloku s3 niepowtarzalne.
Na skutek 'Wybrzuszenia, zwlaszcza powierzchni
podstawy, uniemozliwiona jest ciaglosé trans-

- portu w piecu walcowym o pracy ciaglej. Po-

za tym jest niemozliwe réwniez posuwanie nie-
regularnie spaczonych form za pomocg auto-
matyczme pracujacych narzedzi uchwytowych

,w cely zastaplema, rgeznego manIpulowama roz

zarzonymi formanmi. Waavy wystepuja réwniez
W dwuczescwwych ‘formach o ksztalcie tupi-
noWym i trumlenkmvym ktére dla usuniecia
ksztaltki ze szkla piankowego wymagaja do-
obrébki: termicznej, potrzebnej do
wyjmowania ksztaltek piankowych. W formach
wieloczeSciowych przed kazdym uzyciem lub
po uzyciu jest konieczne skiadanie z-wielu po-
jedynczych czesci, pomijajgc juz to, ze wytwa—
rzanie blokéw ze szkla piankowego przy pomo-
cy takich form jest bardzo utrudnione, gdyz
paszczegolne cze$ci nie s3 wzajemnie wymien-
ne. o o ’

- Wynalazek mi 1na celu wykonanie wielocze-
Sciowej formy do wytwarzania ksztaltek blo-
kowych z pienigcych sie pod wplywem ciepta
mas s;hkatowych w szczegolnoéq ze szkla ?l@g
kowego, ,ktc’)re skladajq sie z pokrywkl
powiedniej skrzynki,” przy: czym poszezegélne
jej czesci w ‘stanie/roboczym po zalozeniu piy-
tki pokrywkowej i zamocowaniu sg polgczo-
ne ze soba w spos6b zapewniajgcy utrzymanie
ksztattu, ‘natomiest. podezas procesu opréznignia
forma - posiada: wiekszgq objetosé niz w stanie
roboczym,  a - jej .poszczegblne czeSci w tym
stanie pozostaja ze sobg zlaczone, a ich ksztalt
zewnetrzny utrzymany -w stanie. niespaczonym
podczas pracy.

* Wedlug wynalazku .unika :sig- wad wieloczg-
Sciewej ~ formy do = wytwarzania - blokowycn
ksztaltek z- mas. silikatowych, = zwlaszcza = ze.
szkla piankowego, w.ten sposéb, ze weszystkie
w zasadzie zawszp .plaskie, wykonane najlepiej

-z metalu, cze$ci formy moga swobodnie i nieza-

leznie: od - siebie rozszerzaé¢ sie we wszystkich
kierunkach przy ogrzewaniu az do osiggnigcia
najwyiszej . temperatury roboczej, jednak po
osiggnieciu tej najwyzszej temperatury oraz
odpowladajacemu jej najwyzszemu doplywowi
ciepla’ lacza sie wzajemnie w ten sposéb,.ze
ustalaja ostateczne ograniczenie wnetrza bloku
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i jednoczesnie po zdjeciu pokrywki i przechy-
leniu formy o okolo 180°C uwalniajg -ksztal-
tke objeta przez cze§éi formy, przy czym po-
zostale- cze§ei formy nie traca ze soba powigza-
ria i to w taki sposéb, ze po ponownym przechy-
leniu w polozenie wyjSciowe, forma jest znowu
przygotowana do napelniania.

Wynalazek umozliwia wykonanie. formy wie-
locze$ciowej, w ktérej na plytce dennej w po-
blizu cbrzeza sa umieszczone Zeberka prowad-
nicze i zaciskowe, umieszczone parami na
wprost siebie i stuzgce do podtrzymywania i
podpierania cze$ci bocznych i $cianek bocznych,
ktérych przeciwlegle. powierzchnie wewne-
trzne s3 rozbiezne od ptytki dennej w kierun-
ku ruchu ku plytce pokrywkowej. Zeberka pro-
wadnicze, ktére majg tory prowadnicze razem
z zeberkami klamrowymi sa przystosowane .do
pochwycenia plytki pokrywkowej, zaopatrzo-
nej odpowiednio w szczeliny. W szczegblnosci
zeberka klamrowe sg zaopatrzone w wycie-
cia, tak iz moga byé wprowadzone w klamry
do zamocowania plytki pokrywkowej. '

Dzieki zastosowaniu wynalazku ujawniajg
“sie dalsze mozliwo§ci korzystnego uksztaltowa-
nia wieloczeSciowej formy, polegajgce na tym,
ze na powierzchniach zewnetrznych §cianek bo-
cznych z torami prowadniczymi, - ulozonymi
w pewnej odlegloSci obok ' siekie, s3 umiesz-
czone .trzpienie prowadnicze wpuszczone do
toréw- prowadniczych, ktére dla wprowadzenia
trzpieni .prowadniczych posiadaja w przybh-
zeniu w potowie swej dlugoscl rozszerzenie
jako przejscie.

Obydwa kofice Scianek bocznych sg zaopa-
trzone w haki wpuszczone do Zltobkéw czeSci
bocznych;, tak iz stanowia wzajemne zamknie-
cie haczykowe. ‘

Zeberka prowadnicze i zeberka klamrowe
posiadaja jako specjalng  ceche wyciecia dla
powiekszenia ich powierzchni, aby przyS$pie-
szy¢ szybkie odprowadzanie ciepla. .

Zalety wynalazku polegajag na tym, zZe po
zwolnieniu klamry zaciskowych i przechyleniu
formy o okolo 180° $cianki boczme, dzieki ich
zachowujgcemu ksztalt polgczeniu z zeberkami
klamrowymi i plytkg denng, po wykonaniu
matego ruchu spadania, odlgczaja sie od plyt-
ki dennej na tyle, ze blok ze szkla piankowego
zostaje uwolniony ze wszystkich stron i wy-
pada z formy. Przez odchylenie z powrotem
formy w polozenie wyjSciowe, §cianki boezne i
. gzeSci. boczne. wracajg znowu w pierwotne po-

‘berka klamrowe oraz

‘wa,

lozenie. wzgledem plytki dennej i forma zno-
wu nadaje sie ‘do uzytku. Scianki boczne i cze-

§ci boczne w swym poloZeniu wzgledem plyt-
ki dennej wykazuja pewna rozbieznosé w kie-

runku ruchu do plytki pokrywkowej i sg tak
umieszczone, Ze mogy byé podczas procesy
oprézniania odciggniete od &cianek bocznych
Blok moze wobwczas swobodnie wypasé Naj-
lepiej jezeli plytka denna, $cianki boczne cze-
Sci boczne i plytka pokrywkowa sg wykona-
ne z materialu metalowego, np. ze stali nie-
stoupowe], z tzw..blachy walcowanej, jako plas—
kie czeSci konstrukcyjne.

Plytka denna, §cianki boczne i cze$ci boczne
s§ polaczone ze sobg w uformowang calosé za
pomocy ‘zeber prowadniczych i Zeberek klam-
rowych. Plytka pokrywkowa jest nakladana na
zeberka prowadmnicze i zeberka klamrowe i za-
bezpieczona: w swym poloZeniu za pomoca
wktadanych klamer zamylélaja,cych. W ten spo4
sb6b zapobiega sie powsfawaniu naprezen w
czg§ciach formy, mogacych spowodowaé jej. spa-
czenie i otrzymuje sie konstrukcyjne Wykona-
nie wedlug wynalazku czeéql formy, ktére mogq
przesuwaé sie bez zahamowan w gléwnych kie-
runkach rozszerzalno§ci w len spos6bb, ze jako
material konstrukcyjny do wykonania CZQ§C!
formy stosuje sie najlepiej takie staliwa, ktére
w najwyzszych temperaturach roboczych prze-
chodzg w stan termoplastyczny i dzieki temu
znikaja napreienia wywolane nie doé ostroz-
nym manipulowaniem -formy. : '

W szczegbélnoéci naprezenia w piytce dennej
dzialajq mniej szkodliwie, gdyz podczas prze-
jazdu po torze waleczkowym podlegaja dziala-
niu jak gdyby prasowania, co powoduje znowu
wyréwnanie dna. Dzeki temu r6wniez i ze—
zeberka prowadmcze‘
polaczone z plytka denng zachowuja praw1c{7‘
lowe polozenie, co z kolei powoduje, ze plytka
pokrywkowa. umocowana na Zzeberkach klamro-'
wych nie moze zmieniaé swego polozema. »

Dzicki swobodnej- mozliwosci rozszefZania

‘sie §cianek bocznych i czeSci bocznych, potacze-,

niu miedzy piytka denng i plytka pokrywko-
zastosowaniu szczegélnie nadajacych sie
do tego celu gatunkow stali i dzieki mozliwo-
§ci przenoszenia form na torze waleczkowym
w praw1dlowym miejscu i we wilasciwym” cza-
sie, uzyskuje sie nie tylko warunki mezbedne.’
do rytmicznej produkeji szkla piankowego,.
lecz jednocze$nie warunki do zastosowania W
peini automatycznych maszyn pomocniczych,
zapewniajgcych rytmiczng produkcje. Gdyby.
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np. nie bylo furm utrzymujacych Zawsze wy-
magany ksztalt, nie byloby mozliwe catkowi-
cie automatyczne otwieranie i opréznianie-
' focrm Takie zabiegi roboeze, szczegélnie ucig-
zhwe wobec wysokiej temperatury i ciezaru
form, musialyby by¢ wykonywane recznie.
Na rysunku uwidoczniono przykiad wykona-
nia wynalazku, przy czym fig. 1 — przedsta-
wia forme do szkla piankowego w stanie zam-
knietym, fig. 2 — forme obréoong o 180° po-
zluzowaniu zamkniecia, fig. 3 — widok z géry
“formy po zdjeciu plytki pokrywkowej, fig. 4
— widok czeSei bocznych z zamknigciem ha-
¢zykowym, fig. 5 — przedstawia uklad klamer
§ fig. 6 przedstawia widok z boku formy do
szkla piankowego w stanie zamknietym.

 Wieloczgéciowa forma do szkia piankowego
fn‘-zedstawidna na fig. 1 posiada plytke denng -1,

w ktérej w poblizu brzegu sa umocowane pa-
ram1 prostopadle przeciwlegle i rozbiezne ze-
berka prowadmcze 2 i zeberka klamrowe 3,
tak iz na kazdej stronie ptytki dennej 1 znaj-
dujg sie po dwa elementy prowadnicze. Za-
réwno zeberka prowadnicze 2, jak i zeberka
iglamrow:e 3, posiadaja na plaskiej stronie licz-
ne wyciecia 4. Oprécz tego w zeberkach pro-
Wadmczych 2 s3 wykonane tory prowadnicze
5, ktére w przyblizeniu po srodku swej diugo-
§ci posiadajq rozszerzenie w postaci przepustu 6,
natomiast swobodne kofice Zeberek prowadni-
czych 3 posiadaja wyciecia 7 do zakladania
klamry 8.

" Cztery strony formy szkia piankowego skia-

dajg sie wedlug fig. 3 z dwéch prowadzonych
dcianek bocznych 9 i dwéch cze§ci bocznych

i0. Do $cianek bocznych 9 s§ wpuszczone trzpie-:

nie prowadnicze 11, ktére- posiadajg. gléwke
najlepiej ksztaltu soczewkowego.

_ Odleglo$¢ miedzy trzpieniami prowadniczymi
11 odpowiada odleglo§ci miedzy torami prowa-
dniczymi 5 w zeberkach prowadniczych 2.
 Na $ciankach bocznych-9 gérna krawedZ ma
na swobodnych koncach haczyki 12, ktére moga
wchodzié do rowkéw 13 czgici bocznych 19,
stanewigc - zamkniecie.. haczykowe, uwidocznione
ha fig. 4. W plytee pokrywkowej 14 pozosta-.
wione sg wedtug fig. 5 szczeliny 15, do kt6-
1ych mogg byé wprowadzone swobodne Kkornce
teberek - pm-wadmczych 2 i zeberek klamrowych
3.

Zeberka prowadnicze 2 i zeberka klamrowe 32
umocowane na plytce dennej ! stuzg najpierw
jako oparcie dla §cianek bocznych 9 i czesci
bocznych ' 10. Trzpienie prowadnicze 11 wpu-

szczone do $cianek bocznych 9 s3 prowadzone
w torach prowadniczych 5 2Zeberek prowadni-
czych 2, tak iz Scianki boczne 9 moga przesu-
wa¢ sie ruchem ograniczonym w . gére i w déi.
Gdy forma do szkla piankowego zostanie ob-
récona z polozenia wedlug fig. 1 o kat 180°
w potozenie wedlug fig. 2, wéwczas swobodne
konce zeberek prowadniczych 2 i zeberek klam-
rowych 3 opierajg sie na plaskim podiozu, a
écianki boczne 9 oraz czeSci boczne 10 moga
spadaé az do wysokoSci oparcia trzpieni pro-
wadmczych 11 w torze prowadniczym 5. Scian-
ki boczne 9 sa wpuszczone haczykami 12 do
rowk6w 13 czeSci bocznych 10, tak iz zostaje
zachovwany luz potrzebhy ze wzgledu na roz-
szerzanie sie pod wplywem ciepta. Przy obro6ce-
niu formy o okolo 180° Scianki boczne 9, opa-
dajgce az do oparcia w torze prowadniczym 5;
pociagaja za soba czesci boczme 10 i s3 utrzy-
mywane za pomoca zamkniecia haczykowego.

Istotne znaczenie ma réwniez to, ze miedzy
trzpieniami prowadniczymi 11 i torami prowad-
niczymi 5 pozostaje réwniez wystarczajgcy luz,
umozliwiajacy rozszerzanie sie cieplne $cianek
bocznych 10.

. Dzieki zastosowaniu klamer 8, zakiadanych
do wycieé 7 zeberek klamrowych 3, jak przed-
stawiono na fig. 6, uzyskuje si¢ utrzymujace
ksztalt polaczenie miedzy piytka denng 1 i plyt-
kg pokrywkows 14. Szczeliny 15, znajdujgce
si¢ w plytce pokrywkowej 14 w poblizu jej
brzegu posiadajg réwniez wystarczajacy luz
wzgledem swobodnych koricow zeberek prowad-
niczych 2 i zeberek klamrowych 3, dzieki cze-
mu rozszerzanie si¢ cieplne $cianek bocznych 9
i cze§ci bocznych 10, na ktérych spoczywa
plytka pokrywkows, nie. jest utrudnione w
kierunku poprzecznym.

Masa szkla ' piankowego z chwilg - napelnienia
wnetrza formy dazy natychmiast do podniesie--
nia plytki pokrywkowej 14. Dla zapewnienia
stale: jednakowego. ksztaltu. bloku: szkla pian-
kowego, klamry 8 wsuniete do wycieé 7 ze-
berek klamrowych 3 nie pozwalajg na unie-
sienie plytki pokrywkowej 14 ponad ustalong
miare.

" Po usunieciu klamer 8 i plytki pokrywkowej
14 obraca sie forme 0:180° i wyrzuca sie blok
szkla piankowego. Gdy forma. przyjmie znowu
polozenie wyjSciowe, S$cianki boczne 9 i cze-
Sci boczne 10 wracajg na torach prowadniczych
5 az do oparcia na plytce dennej 1 tak, iz po-
nowne skladanie poszczegdélnych czesei formy
do szkla plankowego staje sie zbyteczne. Opisa-
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na wyzej - przykladowa Komstrukcja forrny do
szkla piankowego zapewnia niezakl6cone: roz-
szerzanie si¢ §cianek bocznych 9 i. czeSei bocz-
nych 10. Rodzaj 'polaczenia piytki dennej 1
z Pplytka " pokrywkows ' 14 “za posrednictwem
Zeberek prowadmczych 2 i zeberek klamrowych
3 nie pozwala na wypaczeme czeSci konstruk-
chnych i umozliwia wzajemng korekcje po-
lozenia. Nie wystepuje réwniez wybrzuszenie
" lub wypaczenie plytki dennej 1 jezeli po ob-
rébce cieplnej w temperaturze zaru spoczywa
na plaskim podlozu lub jest przenoszona na
torze wateczkowym, gdyz taki tor powoduje
wygladzanie i prasowanie plytki dennej.

Wykonane préby wykazaly, ze zastosowanie
niestopowej blachy walcowanej jako materiatu
do wyrobu form do szkla piankowego jest bar-
~dziej odpowiednie niz stali stopowej ognio-
cdpornej. Blacha walcowana posiada w tempera-
turach zaru kolo 850°C jeszcze wymagang
sztywno$é, ale przy tym jest juz w takim
stanie zaczynajacej sie nieznacznej. plastyczno-
$ci, ze naprezenia powstale w nizszych tempe-

raturach znikajg, a istniejace wypaczenie zo- .

staje odprasowane.

Opisana korzystna konstrukcja formy do
szkla piankowego ma zasadnicze znaczenie dla
automatycznego lub " mechanicznego wytwarza-

nia szkla plarkowego dzieki wzajemnemu ry-

_glowaniu Scianek bocznych 9 i czeSci bocznych
10_ na zeberkach prowadniczych 2 i zeberkach
klamrowych 3.

2 Przy formowaniu szkla pod dziataniém ciepla
jest wazng rzecza réwniez dobre i szybkie
odprowadzanie ciepta.

Z tego wzglédu formy wieloczeSciowe winny
posiadaé¢ mozliwie jak najlzejszg konstrukcje,
dlatego na przykiad na zeberkach prowadni-
czych .21 zeberkach klamrowych 3 s3 wykona-
ne liczne wycigcia 4 nie zmniejszajace wytrzy-
malosci Zeberek.. Takie wycigcia pomekszaja
pronadto. powierzchnie.. prom.lenmowama ciepla.
Opisana wielocze$ciowa forma stanowi tylko
przyklad korzystnej odmiany konstrukcyjnej
wediug przewodniej myS$li wynalazczej. Istnie-
je rowniez mozliwoéé--odmiennego -wykonania
i uksztal"bowama form - wieloczeSciowych w ra-
mach ogramczonych my$la przewodnia wyna-
lazku i zwiazanych z istota. wynalazku.

Zastrzezenia patentowe

1. WieloczeSciowa formma do wytwarzamia blo-

kowych ksztaltek z materialow silikatowych,

—5—

‘W szezegblnodci © ze szkla - pianka\vego ‘Zna-
mienna tym, ze- wszystkle W Zasadae: ptas-
‘kie, -czegei formy; wykonane: naflepiej z me-
talu, sa niezalezne od siebie i mogg rozsze-
rza¢ .sie- bez przeszkoéd -we -wszystkich kie-
runkach. przy ‘ogrzewaniu, -az do- osiggnigcia
najwyzszej- temperatury - roboczej <. jednak
po osiggnigciu tej najwyzszej temperatury
roboczej oraz po wystgpieniu odpowiedniej
najwiekszej rozszerzalnosci cieplnej ustala-
ja sie wzajemnie tak, ze stanowig ostateczne
ograniczenie .przestrzenne bloku i jednocze-
$nie po .usunigciu pokrywy i przechyleniu
formy o 180° uwalniajg blok z obejmuja-
cyeh cze$ci formy, przy czym pozostale. cze-
SCI formy nadal nie zatracaJa wzaJemnego
powigzania, wskutek ‘czego, po ‘adchylemu
z powrortem w pohozeme Wstmowe forma
jest--znowu. .przygotowana . do hapelmema

. Wieloczesciowa forma wedlug “zastrz. 1, zna-

mienna tym; Ze na plytre .dennej (1) w .po-
blizu jej brzegu sa umieszczone parami na
wprost siebie zeberka prowadnicze (2) z to-
rami prowadniczymi (5) oraz zeberka klam-
rowe (3), ktére shuzg do podtrzymywania
i podpierania $cianek bocznych (9) i czesci

"boeznych (10), ktérych przeciwlegle po-
- wierzchnie P

wewnetrzne - sg.. zbieine ~ “od
plytl;ii dennej (1) w kierunku ruchu do
piytki pokrywkowej (14); Przy-iezym ze-

" berka ‘te 'sg- przeznaczoneu do przy;mowa-

nia: p}ytkn pokrywkowej . (14). zaopatrzonej
w szczehpy (15), a w szczeg61n0§c1 zeberka
klamrowe (3) posiadajg - wydiecia*(7) do
wprowadzania” klamer (8).

. Wieloczesciowa forma wedlug zastrz, 1 i 2,

znamienna tym, Ze na powierzchniach ze-
wnetrznych §cianek bocznych (9) s3 umiesz-
czone tory prowadnicze (5) z zachowaniem
pewnej odleglo$ci, odpowiadajgcej wodleglo-
$ci umieszezonych obok siebie .tych toréw
prowadniczych, z ktérymi wspéldzialajg
trzpienie prowadnicze (11).

‘4. Wieloczg$ciowa forma wedlug zastrz. 1 — 3,

znamienna tym, Ze tor prowadniczy (5) wy-
konany w Zzeberku.prowadniczym (2) posia-
da mniej wiecej w $rodku swej ditugoéct
rozszerzenie jake przepust (6).

. Wielocze§ciowa forma wedlug zastrz. 1 — 4,

znamienna tym, ze haczyki (12) umieszczone
na Sciankach bocznych @) wraz z row-
kami (13), wykonanymi w cze§ciach bocznych
(10) stanowia wzajemne zamkniecie haczyko-
we. )



6. Wieloczeseiowa forma wedlug zastrz. 1 — 5,

znamienna tym, ze zZeberka prowadnicze (2)
i zeberka klamrowe (3) posiadajg wyciecia
(4).

. Wieloczesciowa forma wedlug zastrz. 1 — 6,
znamienna tym, ze jest wykonana z materia-
tu konstrukcyjnego, ktéry w najwyzszej tem-

peraturze roboczej przybiera stan termopla-
styczny.

Vereinigung Volkseigener
Betriebe Glas Dresden

Zastepca: inz. Jézef Felkner
rzecznik patentowy
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