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Wrynalazek dotyczy sposobu, wedlug
ktorego nieprzerwanym tokiem pracy
maja by¢ wyrabiane z masy papierowej
wielkie iloSci przedmiotdw, wewnatrz
proznych. Uzyskuje sie wigc znanym spo-
sobem z masy wodnistej przedmioty we-
wnatrz prézne o pozadanej grubo$ci $cian,
przez wielokrotne wyciskanie warstw ma-
sy papierowej z odpowiedniej formy dol-
nej do odpowiedniej formy wierzchniej..

Nowos$¢ polega na tem, Ze powtarzajace
sie odciskanie warstwy papierowej, osa-
dzonej na formie spodniej w odpowiadaja-
cej jej formie wierzchniej, odbywa sie w
ten sposob, ze laczy sie ze soba formy u-
stawione promieniowo lub w innym zwar-
tym porzadku i formy dolne, napelnione
masaq ipapierowa. Przebieg ten powtarza
sie tak dtugo dopdki wyrabiane przedmio-

ty nie uzyskaja pozadanej grubo$ci mate-
riaflu,poczem po wypchnieciu,znanymspo-
sobem, produktéw zakoficzonego toku ro-
boty i po ewentualnie koniecznem opatrze-
niu maszyny, wyroéb odbywa sie¢ bez prze-
rwy w dalszym ciagu.

Fig. 1 przedstawia w przekroju podtuz-
nym, a fig. 2 w widoku schematycznym u-
rzadzenie do wyrobu wedlug wynalazku,
np. stozkowatego przedmiotu wewnatrz
proznego, przy znanym napedzie woda
tioczna przez forme sitkowa naprzeciw
formy goérnej i przy znanem réwniez wy-
sysaniu wody w celu utworzenia warstwy
osadowej w formie sitkowej.

Pracuje razem 6 zestawéw po 3 formy
sitkowe i 3 gorne. '

W pierécieniowym zbiornikuag masy wod-
nistej znajduja sie sitkowe formy na hy-



draulicznie = poruszanych wgére plytach
d, ktore to formy pracuja wspolnie z for-
.. mami gérnemi. Formy gorne & sa ustawio-
ne na obrotowej tarczy b, ktora zewnatrz
na krawedzi umocowana jest obrotowo
na shupiec. Sitkowym formom nadaja ruch
cylindry f prasy hydraulicznej, - do kto-
rych wpadaja ssace przewody powietrz-
ne h 1 przewody tloczne g. Rownocze-
$nie jest wysysana woda przez formy sit-
kowe i, celem utworzenia na nich warstw

masy. Dla wyrobu przedmiotéw wewnatrz.

proznych -0 okreslonej grubosci $cian, ma-
ja formy sitkowe i przynalezne formy
r0zne $rednice i $wiatla, ktore zmieniaja
sie stosownie do postepu pracy, mniej wie-
cej zawsze o grubo$¢ warstwy masy prze-
lozonej do poprzedniej formy goérnej.
W tym celu korzystnie jest daé formom
gornym wymienne wklady, ktére w tych
formach odpowiednio sa umocowane.
Wklady te wyrzuca sie recznie lub samo-
czynnie z goOrnej formy, zawierajacej

przedmioty o zadanej grubo$ci masy, na'

" stél wyrzutowy L.

- W czasie dalszego ruchu obrotowej cze-
Sci  urzadzenia wklada sie do oprdznio-

" nych form gérnych wklady na stole wkla-

dowym m, poczem robota postepuje dalej.
~ Wyrzucanie wkladéw z goérnej formy
mozna uskutecznia¢ znamiennym Sposo-
bem tak, ze wklady, zaryglowane  mecha-
nicznie w formach gérnych, zwalnia przed
stolem wyrzutowym lub na nim uderzenie
dZwigni odsuwowej,a z zestawdw gornych
form, przybywajacych ponad sté! wyrzu-
towy wytracenie wktadow odbywa si¢ sa-
"moczynnie. W danym wypadku mozZna
wklady utrzymywaé w formach elektro-
‘magnetycznie i zwalniaé je .przez odma-
gnesowlanie albo przemagnesowanie.

Przez wycisniecie zbytecznej wody na-
stepuje wykorczenie przedmiotu. To wy-
ciskanie zbytecznej wody moze byé usku-
tecznione stosownie do przedstawionej tu
formy urzadzenia — przy pomocy urza-

dzenia, zaopatrzonego w tym celu w spe-
cjalny sté! do wyciskania, przyczem nie-
potrzebne jest zdejmowanie gérnych form
z zawartemi w nich przedmiotami pr6zne-
mi.. Na tym stole do wyciskania mozna
wprowadzaé do gérnych form odpowied-
nie przyrzady wyciskajace, np. elastyczne
formy cisnace, wydymane woda tloczna
albo formy cisnace przedstawialne mecha-
nicznie. Przytem moze sie takze odbywadé
wysysanie nadmiaru wody. .
Trzeba przytem uwzglednié, ze czas,
bedacy do dyspozyciji dla tego wyciskania
wody, jest stosunkowo ograniczony w
zamknietym przebiegu robot. Aby wiec o-
siagnaé szybkie odwodnienie warstwmasy,
celowe jest kilkakrotne, cze$ciowe lub cal-
kowite przerywanie ci$nienia w czasie wy-
ciskania, a to w tym celu, aby zwolnié¢
czastki wody zamknigte pod wysokiem
cisnieniem tak, Ze czeSci masy wycisnigte
wlasnie do sucha, wysysaja je, przez co
czastki wody zblizaja sie do kanaléw od-
plywowych lub podobnych urzadzen i
wreszcie moga zupelnie odejsé.
Szczegoblnie dla przedmiotéw cienko-
Sciennych, skladajacych sie tylko z nie-
wielu zloZzonych na sobie warstw miasy,
mozna urzadzenie zaopatrzyé jeszczé w
specjalne stoly do suszenia, ustawione po-

za stolami do wyciskania aczacemi sie

ze stolami do przekladania masy, tak ze
przedmioty przez zamkniety tok robdt
wedlug niniejszego sposobu postepowania,
wychodza .na stél wyrzutowy gotowe do
uzytku. W tym celu, na stotach do susze-
nia wprowadza sie do form gérnych dolne,
ogrzane np. para lub elektrycznoscia, po-
czem na sté! wyrzutowy zrzuca sie z form
g*(‘)rnych'wysuszonel i gotowe przedmioty
prdzne. '

Celem zwigkszenia wydajnosci urza-
dzenia oraz jego uproszczenia i potanienia
mozna uskutecznia¢ kilkakrotne przekla-

- danie warstw masy do odpowiednich form

(]

gbérnych przy pomocy tej samej formy sit-



kowej o podkladzie rozciagliwyn, wzgled-
nie podatnym we wszystkich kierunkach
© Tp. gumowym, przez co zmniejsza sie ko-
nieczna ilos¢ warm dla kazdego przebiegu
roboty.

Aby bez zarzutu wykonac wielokrotne

przykladanie warstwmasy zjednej i tej sa-
mej formy sitkowej, to znaczy, aby rdzen z
otaczajacym go podkladem rozciagliwym
{worek gumowy) warstwy masy powiek-
szal bez zlamania przytem wessanej war-
stwy masy, nadaje sie temu podkladowi
masy ksztalt falisty i o takim wymiarze
$rednicy, aby ten podklad przy przekla-
-daniu  wzglednie wydymaniu przybieral
gladka powierzchnie, ktorej wielko§¢ odpo-
wiada powierzchni przedtem pofaldowa-
nej, przez co unika sie zalamania si¢ war-
stwy masy. -

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu z masy papierowej
przedmiotébw wewnatrz prbéznych, tem

znamienny, zZe powtarzajace sie przekla-
danie warstwy widkniwa na formie dolnej
(i) do formy goérnej (k) postepuje w ten
sposob, ze formy sa umieszczone promie-
niowa lub w innym zwartym porzadku i
ze formy te (i, k), znajdujace sie w komo-
rach, napelnionych masa papierowa, w
podsuwach laczy sie wzajemnie ze soba, a
w czasie kazdorazowego spoczynku odby-
wa sie ruch form ku sobie i przekladanie
warstw masy papierowej z formy dolnej
na gorna. ' ‘

2. Postepowanie wedtug zastrz. 1, tem
znamienne, ze w tem samem zamknietem
nastepstwie czynnosci, poza formami sit-
kowemi stosowane sa formy do wytlacza-
nia, - wzglednie ogrzewane formy do osu-
szania otrzymanego z masy papierowej
przedmiotu. ) .

3. Postepowanie wedlug zastrz. 1.i 2,
tem znamienne, zZe rozciagliwy podklad
masy (worek gumowy), otaczajacy rdzen
sita, Jest urobiony w faldy.

Oskar Arendt.
Zastepca: M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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