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Wynalazek ma głównie na celu wprowadze¬
nie ważnych ulepszeń do wytwarzania metodą
wtrysku wyrobów z azbestocementu lub z po¬
dobnego materiału nadającego się do odlewa¬
nia.

Najważniejszym celem ulepszeń według wy¬
nalazku jest praktyczne umożliwienie wytwa¬
rzania z azbestocementu wyrobów o dowolnym
kształcie i objętości znanym skądinąd sposo¬
bem wtryskiwania pewnej ilości mniej lub
bardziej ciekłej masy do formy. Należy zazna¬
czyć, że taki sposób postępowania w zastosowa¬
niu do substancji włóknistych zawodził całko¬
wicie przy wszelkich przeprowadzonych do¬
tychczas próbach.

Stosowanie miękkich, ciastowatych mas,
utworzonych z azbestocementu do wytwarza¬

nia metodą wtrysku wyrobów o pożądanym
kształcie i różnym przeznaczeniu napotyka na
poważne trudności przy odlewaniu z tego
względu, że bezwzględnie konieczne jest, żeby
zawarta we wtryskiwanej masie woda wy¬
dzielała się podczas tego procesu w tym celu,
ażeby ułatwić osuszenie wyrobu. Konieczne jest
również poddawanie masy pewnemu ciśnieniu
w celu otrzymania określonego stopnia twar¬
dości wyrobu, któryby umożliwił osiągnięcie
wystarczającej wytrzymałości i zwartości
struktury zgodnie z późniejszym przeznacze¬
niem wyrobu.

Konieczność osuszania masy materiału skła¬
niała zawsze przy wszelkich próbach w tej
dziedzinie do stosowania przepuszczalnych
form z otworami, które umożliwiałyby przt-



sączenie się przez nie wody w miarę jak włók¬
nista masa była wtryskiwana do formy. Jed¬
nak to odsączanie wody z masy włóknistej po¬
garszało jej płynność w czasie wtryskiwania
do formy, wskutek czego następowało zapycha¬
nie się formy i doprowadzenie wtrysku do koń¬
ca było uniemożliwione.

Sposób według wynalazku usuwa omówione
wyżej trudności i opiera się na zasadzie, że sa¬
ma forma zatrzymuje taką ilość wody, która
wydziela się z masy materiału już od pierw¬
szej chwilf, kiedy materiał wchodzi do formy,
jaka potrzebna jest, aby woda była w stałym
zetknięciu się z wtryskiwaną masą materiału.
Wydzielająca się woda stanowi ośrodek płyn¬
ny, który działa bezpośrednio jako substancja
smarowa podczas wtryskiwania masy materia¬
łu w sposób ciągły do formy od góry lub od
dołu aż do całkowitego zakończenia wtrysku
masy materiału.

Woda odsączająca się samorzutnie z ciasto-
watej lub ciekłej masy materiału tworzy ro¬
dzaj powłoki, która całkowicie otacza wtrys¬
kiwaną masę materiału azbestocementowego.

Do osiągnięcia tego celu stosuje się zgodnie
z wynalazkiem urządzenie posiadające formę
typu nieprzepuszczalnego, bez żadnych otwo¬
rów ani wewnątrz, ani w ściankach otaczają¬
cych. Wewnętrzne powierzchnie formy są po¬
kryte zespołem warstw, które w całości stano¬
wią rodzaj powłoki zdolnej do utrzymania ta¬
kiej ilości wody, o jakiej była mowa, bez od¬
dzielania jej w tym celu od naturalnego zet¬
knięcia się jej z wtryskiwaną masą materiału
azbestocementowego. W przeciwieństwie do
znanych sposobów kształtowania woda ta
utrzymuje się w ścisłym zetknięciu z wtry¬
skiwaną masą dzięki porom w omówio¬
nym wyżej zespole warstw stanowiącym
rodzaj powłoki, wskutek czego powierzch¬
nie, na które wylewa się masę materiału, nie
są chropowate i suche co znacznie utrudniało¬
by przechodzenie wtryskiwanej masy do wnę¬
trza formy.

Omówioną wyżej powłokę stanowiącą istotę
niniejszego wynalazku i umożliwiającą osiąg¬
nięcie zamierzonego celu, tworzy zespół zawie¬
rający płaską płytkę metalową częściowo nie-
przepuszczającą wody, posiadającą otwory tyl¬
ko na obu końcach, nałożoną bezpośrednio na
wewnętrzną powierzchnię nieprzepuszczalną,
metalową tkaninę lub siatkę o mniej lub bar¬
dziej dużych oczkach nałożoną na wspomnianą
wyżej płytkę oraz nałożoną na tę ostatnią war¬
stwę cienkiego płótna z materiału tekstylnego

dowolnego rodzaju, przy czym płótno to jest
jednak tak gęste, że na jego powierzchni jest
bardzo trudne lub nawet niemożliwe utkwie¬
nie delikatnych włókien materiału azbestoce¬
mentowego.

Podczas wytwarzania np. wyrobów o dużej
. objętości lub długości, woda jaka przechodzi
przez porowatą powłokę może być całkowicie
zatrzymana podczas wtrysku masy materiału
wzdłuż wnętrza formy i dlatego stosuje się za¬
wory regulacyjne, które umożliwiają wypu¬
szczanie sprężonego powietrza wypieranego
przez masę z przestrzeni odlewania, z prędko¬
ścią równą lub mniejszą od tej z jaką wlewa
się tę ciekłą masę do formy, przy czym po¬
stępuje się w taki sposób, ażeby nie zmalało
ciśnienie wewnętrzne. Stosuje się również za¬
wory regulacyjne za pomocą których umożli¬
wia się wyciekanie zatrzymanej wody w pow¬
łoce z chwilą, gdy forma została całkowicie za¬
pełniona masą materiału.

W niektórych przypadkach proces wytwarza¬
nia może być prowadzony w sposób zupełnie
odmienny, to znaczy, może być korzystne po¬
zostawienie otwartej drogi do wyciekania wo¬
dy pochłoniętej przez porowatą powłokę w tym
czasie, kiedy masę tę wlewa się do formy.

W tym celu jest pożądane, aby na wewnę¬
trznej powierzchni formy w obszarze sąsiadu¬
jącym z końcami formy znajdowały się wyżło¬
bienia, przy czym obszar lub obrzeże, na któ¬
rym znajdują się one powinny odpowiadać ob-
kżarowi pokrytemu otworami na końcu płyt¬
ki metalowej, która stanowi jedną z części po¬
rowatej powłoki. Również na tym końcu for¬
my znajduje się narząd, który niezależnie od
swego kształtu geometrycznego, odpowiadające¬
go kształtowi wytwarzanego wyrobu jest wy¬
posażony w podłużny kanał, opróżniający, do
którego prowadzą wszystkie wyloty odprowa¬
dzające wodę oraz wyżłobienia, ułatwiające
przepływ wody do wspomnianego kanału
opróżniającego. Jest również korzystne, żeby
do osiągnięcia całkowitego oddzielenia omawia¬
nego narządu od ciekłej masy, była umieszczo¬
na między nimi uszczelka gumowa lub z inne¬
go elastycznego materiału w tym celu, ażeby
brzegi odlanego wyrobu były również wyraź^
nie obcięte i dokładnie ukształtowane.

Masę materiału azbestocementowego o odpo¬
wiednim stopniu ciekłości można wtryskiwać
przy zastosowaniu ciśnienia w każdym punkcie
formy albo na jednym z jej końców, lub w
niektórych różnych punktach jednocześnie,
zgodnie z zamierzoną objętością lub długością
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wytwarzanego wyrobu. Podczas badań stwier¬
dzono jednak, że w przypadku wytwarzania
małych wyrobów jest korzystne wtryskiwanie
w jakimkolwiek punkcie w środku formy i osu¬
szanie przez końce, jednak ten przypadek na¬
leży traktować jako ten sam sposób nie wyma¬
gający specjalnych zmian. W przypadku wy¬
twarzania niektórych wyrobów może być ko¬
rzystne nadanie włóknom azbestu w ciekłej
masie określonego kierunku lub położenia we¬
wnątrz formy, ażeby zwiększyć wytrzymałość
wyrobów. W tym celu nadaje się ruch obroto¬
wy jednemu z elementów składowych formy
albo wewnątrz samej zawartości formy.

Z powyższego wynika, że zamiast wykony¬
wania formy o podwójnej ściance zawierają¬
cej rozmaicie skierowane kanały podłużne lub
poprzeczne tworzące rodzaj siatki oraz zamiast
wykonywania otworów na wewnętrznej po¬
wierzchni formy w celu połączenia tych łączą¬
cych się ze sobą komór z przestrzenią odlewa¬
nia zgodnie ze znanym rozwiązaniem omówio¬
nym wyżej, jest znacznie łatwiej i taniej, jak
również znacznie korzystniej, ażeby wspomnia¬
ne wyżej ścianki wewnętrzne formy zgodnie
z wynalazkiem były nieprzepuszczalne i nie
miały żadnych otworów, oraz żeby były pokry¬
te porowatymi powłokami opisanymi wyżej,
które jako jedna całość tworzą wspomnianą
wyżej siatkę połączonych ze sobą kanałów.

Należy wyjaśnić, że takie rozwiązanie przy
tym sposobie wytwarzania jest możliwe do sto¬
sowania łącznie zeznanym sposobem zagęszcza¬
nia za pomocą wywierania ciśnienia na formo¬
waną masę materiału, za pomocą np. nadyma¬
nego rdzenia lub jakimkolwiek innym sposo¬
bem, przy czym zagęszczanie i osuszanie osią¬
ga się za pomocą prasowania masy materia¬
łu, np. przez poruszanie jednej ze składowych
części formy (nawet jeżeli w tym ostatnim
przypadku masa materiału nie byłaby zmie¬
niona przez wtryskiwanie) i to często niezależ¬
nie od rodzaju wytwarzanych wyrobów np.
o kształcie wydrążonym, pełnym lub płaskim,
falistym lub nie falistym, gdyż wszystkie one
mogą być wytwarzane opisanym sposobem,
przy czym obojętne jest, czy kształt jaki przyj¬
mą jest geometrycznie okrągły lub nieregular¬
ny.

W celu lepszego wyjaśnienia wynalazku, na
rysunkach przedstawiono przykłady urządzenia
do wytwarzania rur oraz płyt falistych, przy
czym jest samo przez się zrozumiałe, że wy¬
nalazek nie ogranicza się do szczegółów przed¬
stawionych na rysunkach, gdyż te mogą być

różne w zależności od rodzaju wytwarzanego
przedmiotu, pozostając jednak w ramach ni¬
niejszego wynalazku.

Na załączonych rysunkach fig. 1 przedstawia
widok z przodu końca formy do wyrobu rur,
fig. 2 — widok końca formy według fig. 1
z nadymanym rdzeniem pośrodku, fig. 3 —
przekrój pionowy na fig. 1 wzdłuż linii C—D,
fig. 4 — przekrój poprzeczny na fig. 2 wzdłuż
linii A—B. Fig. 5 przedstawia w widoku pers¬
pektywicznym koniec środkowej formy do wy¬
robu rur, pozbawionej nadymanego rdzenia.
Fig. 6 przedstawia część formy do wyrobu
płyt falistych w przekroju wzdłuż jednego koń¬
ca. Fig. 7, 8 i 9 przedstawiają trzy części ele¬
mentów, z których składa się porowata war¬
stwa.

Na rysunku różne części składowe urządze¬
nia posiadają następujące oznaczenia:

Cyfrą 1 — oznaczono dolną skrzynkę formy
środkowej do wytwarzania rur, przy czym
z dwóch form środkowych na rysunku jest
przedstawiona tylko część końca formy przy¬
stosowanej do wyrobu rur prostych.

Cyfrą 2 — oznaczono górną skrzynkę formy
środkowej do wyrobu rur, do której przystaje
część końca formy jak wspomniano wyżej.

Cyfrą 3 — oznaczono uszczelkę gumową
wpuszczoną do żłobka dokoła obu składowych
części formy.

Cyfrą 4 — kanały na końcach wewnętrznej
powierzchni form środkowych 1 i 2.

Cyfrą 5 — płytki metalowe (fig. 9) nałożone
na wewnętrzne powierzchnie form środkowych
1 i 2.

Cyfrą 6 — otwory wykonane na jednym
z końców tych płytek 5 i znajdujące się na¬
przeciwko rowków 4.

Cyfrą 7 — tkaniny metalowe (fig. 8) ułożone
na płytkach 5.

Cyfrą 8 — warstwę płótna lub innego mate¬
riału tekstylnego, naturalnego lub syntetyczne¬
go, która pokrywa rozmaicie tkaniny metalo¬
we (fig. 7), przy czym trzy warstwy 5, 6, 7 i 8
stanowią łącznie powłokę E.

Cyfrą 9 — obrzeża zamocowane w formach
środkowych 1 i 2.

Cyfrą 10 — płytki przyśrubowane.
Cyfrą 11 — rdzeń wewnętrzny w rdzeniu na¬

dymanym.
Cyfrą 12 — otwór wewnętrzny w rdzeniu

z kanałami poprzecznymi do kierowania po¬
wietrza przepuszczonego przez otwory.

Cyfrą 13 — króciec wlotowy.
Cyfrą 14 — nakrętkę dociskową.

— 3 -



Cyfrą 15 — cylindryczny występ środkowy.
Cyfrą 16 — korek metalowy formy, który

służy ponadto jako głowica i oparcie nadyma¬
nego rdzenia.

Cyfrą 17 — rozciągliwą dętkę gumową, sta¬
nowiącą rdzeń nadymany, zawierającą rdzeń 11.

Cyfrą 18 — pierścień wykonany z metalu lub
innego twardego materiału otaczający nadyma¬
ny rdzeń na jednym z końców w pobliżu kor¬
ka 16.

Cyfrą 19 — rowek okrągły wykonany na po¬
wierzchni styku pierścienia 18 z korkiem 16.

Cyfrą 20 — rurę wylotową odprowadzającą
powietrze i wodę z wnętrza formy, której
otwór wewnętrzny leży naprzeciw rowka 19.

Cyfrą 21 — pierścień z gumy albo innego ela¬
stycznego materiału, umieszczony w pobliżu
rozciągliwej dętki gumowej, stanowiącej rdzeń
nadymany

Cyfrą 22 — wnętrze formy (fig. 2) przezna¬
czone do napełniania.

Cyfrą 23 — odlaną rurę azbestocementową
(fig. 3 i 4).

Na fig. 6 przedstawiono przykład zastosowa¬
nia wynalazku do wytwarzania płyt falistych,
przy czym oznaczenia są następujące:

Cyfrą 24 — oznaczono formę dolną.
Cyfrą 25 — płytkę metalową na wewnętrzną

powierzchnię wymienionej formy.
Cyfrą 26 otwory na końcach lub w obszarach

końcowych albo obszarach osuszania wymie¬
nionej płytki.

Cyfrą 27 — tkaninę metalową lub siatkę na¬
łożoną na płytę 25.

Cyfrą 28 — płótno lub tkaninę z dowolnych
włókien tekstylnych, przy czym trzy wymie¬
nione warstwy tworzą razem porowatą powło¬
kę E, stanowiącą istotę wynalazku.

Cyfrą 29 — masę materiału azbestocemento¬
wego ukształtowaną w postać płyty falistej.

Cyfrą 30 — pokrycie gumowe.
Cyfrą 31 — górną część formy, która dzięki

możliwości ruchu pionowego stale dociska
i osusza materiał dociskany do porowatej war¬
stwy E, znajdującej się w formie 24.

Urządzenie według wynalazku umożliwia
prowadzenie procesu wtrysku ciekłej masy ma¬
teriału azbestocementowego do wnętrza for¬
my, ponieważ przy wprowadzeniu masy mate¬
riału ciśnienie wytworzone wewnątrz formy
zmusza wodę zawartą w masie do przejścia
przez porowatą powłokę E do warstwy tek¬
stylnej 8, w której zatrzymuje się w komorach
tkaniny metalowej 7, ograniczonych przez
skrzyżowane druty siatki, przy czym woda

przepływa wzdłuż całej porowatej powłoki E
równolegle do drogi jaką przebywa ciekła ma¬
sa stykając się stale z powierzchnią wody, któ¬
ra ułatwia poślizg wtryskiwanej masy, łagodząc
stykanie się z wewnętrznymi ściankami i za¬
pobiegając zatkaniom oraz umożliwiając dostęp
bez żadnych odchyleń do najbardziej ciasnych
kątów wspomnianej formy, aż do wypełnienia
całej jej przestrzeni.

Woda mieszcząca się w powłoce E i docho¬
dząca do końców formy wypełnia rowki 4, do
których dopływa przez otwory, a następnie
przez szczeliny między korkiem 16 i pierście¬
niem 18 wchodzi do rowka 19, a stamtąd na
zewnątrz formy wzdłuż rury 20, przy której
znajdują się zawory do regulowania powietrza
i wody, niezbędne do kontrolowania wypływu
obu tych mediów.

Powyższy opis i omówione przykłady należy
rozumieć w sensie najbardziej ogólnym, jasne
jest bowiem, że _mt)żna wprowadzić dowolne
zmiany i przystosowania do praktycznych za¬
gadnień produkcji wyrobów wytwarzanych
opisanym sposobem bez wykroczenia poza za¬
kres wynalazku.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania metodą wtrysku wy¬
robów z azbestocementu lub z innego podob¬
nego materiału nadającego się do odlewania,
znamienny tym, że wewnętrzne powierzch¬
nie formy, wzdłuż których przesuwa się
i płynie ciekła masa azbestocementowa, są
utrzymywane w stanie nasycenia wodą, któ¬
ra wydostaje się z masy podczas przesuwa¬
nia się masy przy wtrysku, i w tym celu
ścianki wewnętrzne formy są pokryte pow¬
łoką porowatą, działającą jako zbiornik wo¬
dy.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym,
że woda wypełniająca porowatą powłokę
i przepływająca przez nią płynie równolegle
z dopływającą do formy ciekłg masą mate¬
riału, równocześnie wypycha z wnętrza for¬
my przez jej końce wydzielającą się podczas
wtrysku wodę i powietrze, których odpływ
jest regulowany za pomocą odpowiednich
zaworów, przy czym w niektórych przypad¬
kach umożliwia się niezakłócone wycieka¬
nie wody i jednocześnie z procesem wtrys¬
kiwania i wytwarzania wewnętrznego ciś¬
nienia osiąga się zagęszczanie materiału,
a w innych przypadkach zatrzymuje się wo¬
dę podczas wtryskiwania masy i reguluje jej
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dopływ dopiero podczas nadymania do we¬
wnętrznego rdzenia.

3. Urządzenie do stosowania sposobu według
zastrz. 1, 2, znamienne tym, że posiada po¬
rowatą powłokę złożoną z zespołu trzech
warstw, ułożonych jedna na drugiej i skła¬
dających się z metalowej płytki nieprzepu-
szczającej wody na części swej powierzchni
i posiadającej otwory tylko na pewnym
obszarze tej powierzchni w pobliżu końców
odprowadzających wodę, ż tkaniny meta¬
lowej ułożonej na metalowej płytce oraz z
warstwy gęstego płótna z dowolnego natu¬
ralnego lub syntetycznego włókna, ułożone¬
go na siatce metalowej w ten sposób, że
płótno staje się w formie powierzchnią śli¬
zgową, wzdłuż której przesuwa się ciekła
masa wtryskiwanego do formy materiału.

Urządzenie do stosowania sposobu według
zastrz. 1 i 2, znamienne tym, że na wewnę¬
trznej powierzchni formy w obszarze sąsia¬
dującym z końcami formy znajdują się wy¬
żłobienia, przy czym obszar, na którym
znajdują się one odpowiada obszarowi po¬
krytemu otworami na końcu płytki metalo¬
wej, zaś wyżłobienia te połączone są z na¬
rządem wyposażonym w podłużny kanał
opróżniający, do którego prowadzą wszyst¬
kie wyloty odprowadzające wodę i powie¬
trze z wnętrza formy, przy czym kanał
opróżniający, zaopatrzony jest w odpowie¬
dnie zawory regulujące odpływ wody i po¬
wietrza z formy.

Sebastian Casanovą Esteve

Zastępca: mgr Józef Kamiński,
rzecznik patentowy
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