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Wynalazek ma gléwnie na celu wprowadze-
nie waznych ulepszei do wytwarzania metodg
wtrysku wyrobow z azbestocementu lub z po-
dobnego materialu nadajacego si¢ do odlewa-
nia.

. Najwazniejszym celem ulepszep wedlug wy-
nalazku jest praktyczne umozliwienie wytwa-
rzania z azbestocementu wyrobéw o dowolnym
ksztalcie i objetoSei znanym skadingd sposo-
bem wiryskiwania pewnej - iloei mniej lub
bardziej cieklej masy do formy. Nalezy zazna-
czyé, ze taki sposéb postepowania w zastosowa-
niu do substancji wiéknistych zawodzil catko-
wicie przy wszelkich przeprowadzonych do-
tychczas prdbach.

Stosowanie miekkich, ciastowatych mas,
utworzonych z azbestocementu do wytwarza-

nia metoda wtrysku wyrobéw o poigdanym
ksztalcie i réznym przeznaczeniu napotyka na
powazne trudno$ci przy odlewaniu z tego
wzgledu, ze bezwzglednie konieczne jest, Zeby
zawarta we wiryskiwanej masie woda wy-
dzielala sie podczas tego procesu w tym celu,
azeby" ulatwié osuszenie wyrobu. Konieczne jest
réwniez poddawanie masy pewnemu ciénieniu
w celu otrzymania okreSlonego stopnia twar-
do$ci wyrobu, ktéryby umoiliwit osiggniecie
wystarczajgcej wytrzymalo§ei 1 zwartofci
struktury zgodnie z pézniejszym przeznacze-
niem wyrobu.

Konieczno§é osuszania masy materialu skia-
niala zawsze przy wszelkich  prébach w tej
dziedzinie do stosowania przepuszczalnych
form z otworami, ktére umoiliwialyby prze-



sgczenié sig¢ przez nie wody w miare jak widk-
nista masa- byla witryskiwana do formy. Jed-
nak to odsgczanie wody z masy widknistej po-

gorszalo jej plynno$¢ w czasie wtryskiwania’

do formy, wskutek czego nastepowalo zapycha-
nie sie formy i doprowadzenie wtirysku do kon-
ca bylo uniemozliwione.

Sposéb wedlug wynalazku usuwa oméwione
wyzej trudno$ci i opiera sie na zasadzie, ze sa-
ma forma zatrzymuje takg ilos¢é wody, ktéra
wydziela si¢ z masy materialu juz od pierw-
szej chwil?, kiedy material wchodzi do formy,
jaka potrzebna jest, aby woda byld w stalym
zetknieciu sie z wtryskiwang masg materialu.
Wydzielajgca sig woda stanowi oSrodek piyn-
ny, ktéry dziala bezposérednio jako" substaricja
smarowa podczas wiryskiwania masy materia-
lu w sposéb ciggly do formy od géry lub od
dotu az do calkowitego zakonczenia wtrysku
masy materiatu.

Woda odsgezajaca sig samorzutnie z ciasto-
watej ‘lub ciekiej masy materialu tworzy ro-
dzaj powloki, ktéra calkowicie otacza wtrys-
kiwang mase materialu azbestocementowego.

Do osiggnigcia tego celu stosuje sig zgodnie
z wynalazkiem urzadzenie posiadajace forme

typu nieprzepuszczalnego, bez zadnych otwo- -

réw ani wewnatrz, ani w S$ciankach otaczaja-
cych. Wewnetrzne powierzchnie formy sa po-
kryte zespolem warstw, ktére w calo$ci stano-
wig rodzaj powloki zdolnej do utrzymania ta-
kiej iloSci wody, o jakiej byla mowa, bez od-
dzielania jej w tym celu od naturalnego zet-
kniecia sie jej z wtryskiwang masg materiatu
azbestocementowego. W przeciwienstwie do
znanych sposobéw ksztaltowania woda ta
utrzymuje sig w S§cistym zetknigciu z wtry-
skiwang masg dzieki porom w omoéwio-
nym wyzej zespole warstw stanowiacym
rodzaj powloki, wskutek czege powierzch-
nie, na ktére wylewa sie mase materialu, nie
sg chropowate i suche co znacznie utrudnialo-
by przechodzenie wtryskiwanej masy do wne-
trza formy.

.Oméwiong wyzej powloke stanowiaca istote
niniejszego wynalazku i umozliwiajaca osigg-
niecie zamierzonego celu, tworzy zespd! zawie-
rajacy plaska plytke metalowg czeSciowo nie-
przepuszczajacg wody, posiadajgcg otwory tyl-
ko na obu koncach, nalozong bezposSrednio na
wewnetrzng powierzchnie nieprzepuszezalng,
metalowg tkanine lub siatke o mniej lub bar-
dziej duzych oczkach nalozong na wspomniang
wyzej ptytke oraz nalozong na te ostatnig war-
stwe cienkiego pl6tna z materialu tekstylnego

. objetosei lub diugosci,

dowolnego rodzaju, przy czym plétno to jest
jednak tak geste, ze na jego powierzchni jest
bardzo trudne lub nawet niemosiliwe utkwie-
nie delikatnych wi6kien materialu azbestoce-
mentowego. :

Podczas wytwarzania np. wyrobéw o duzej
woda jaka przechodzi
przez porowatg powloke moze byé calkowicie
zatrzymana podeczas wtrysku -masy materiatu
wzdluz wnetrza formy i dlatego stosuje sie za-
wory regulacyjne, ktére umozliwiaja wypu-
szczanie sprezonego powietrza - wypieranego
przez masg z przestrzeni odlewania, z predko-
$cig réwng lub mniejszg od tej z jaka wlewa
si¢ te ciekly mase do formy, przy czym po-
stepuje sie w taki sposéb, azeby nie zmalalo
ci$nienie wewnetrzne. Stosuje sie réwniez za-
wory regulacyjne za pomocg ktérych umozli-
wia sig wyciekanie zatrzymanej wody w pow-
toce z chwila, gdy forma zostala catkowicie za-
peiniona masg materialtu.

W niektérych przypadkach proces wytw'arz'a-'
nia moze byé prowadzony w spos6b zupelnie
odmienny, to znaczy, moze byé korzystne po-
zostawienie otwartej drogi do wyciekania wo-
dy pochlonigtej przez porowata powloke w tym
czasie, kiedy mase te wlewa sie do formy.

W tym celu jest pozadane, aby na wewng-
trznej powierzchni formy w obszarze sgsiadu-
jacym z koncami formy znajdowaly sie wyzlo-
bienia, przy czym obszar lub obrzeze, na kté-
rym znajduja sie one powinny odpowiadaé ob-
szarowi pokrytemu otworami na koncu plyt-
ki metalowej, ktéra stanowi jedng z czeSei po-
rowatej powloki. Réwniez na tym koncu for-
my znajduje si¢ narzad, ktéry niezalesnie od
swego ksztaltu geometrycznego, odpowiadajace-
go ksztaltowi wytwarzanego wyrobu jest wy-
posazony w podiuzny kanal, opréiniajacy, do
ktérego prowadzg wszystkie wyloty odprowa-'
dzajace wode oraz wyzlobienia. ulatwiajgce
przepltyw wody do wspomnianego kanalu
oprézniajacego. Jest rowniez korzystne, zeby.
do osiggniecia calkowitego oddzielenia omawia-
nego narzadu od cieklej masy, byia umieszczo-
na miedzy nimi uszczelka gumowa lub z inne-
#o elastycznego materialu w tym celu, azeby
brzegi odlanego wyrobu byly réwniez wyraz-
nie obciete i dokladnie uksztaltowane.

.Mase materialu azbestocementowego o odpo-
wiednim stopniu cieklo§ci mozna  wtryskiwaé
przy zastosowaniu ci$nienia w kazdym punkcie
formy albo na jednym z jej koncéw, lub w.
niektérych réznych punktach jednoczeénie,
zgodnie z zamierzong objeto$cig lub dlugoscig-
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wytwarzanego wyrobu. Podczas badan stwier-
dzono jednak, Ze w przypadku wytwarzania
matych wyrobéw jest korzystne wtryskiwanie
w jakimkolwiek punkcie w §rodku formy i osu-
szanie przez Kkonce, jednak ten przypadek na-
lezy traktowaé jako ten sam sposéb nie wyma-
gajgcy specjalnych zmian. W przypadku wy-
twarzania niektérych wyrobéw moze byé ko-
rzystne nadanie wildknom azbestu w cieklej
masie okre§lonego kierunku lub polozenia we-

wnatrz formy, azeby zwiekszyé wytrzymaloéé:

wyrobéw. W tym celu nadaje sie ruch obroto-
wy jednemu z elementéw skladowych formy
albo wewnatrz samej zawartoSci formy.

7 powyzszego wynika, ze zamiast wykony-
wania formy o podwdjnej $ciance zawieraja-
cej rozmaicie skierowane kanaly podluine lub
poprzeczne tworzace rodzaj siatki oraz zamiast
wykonywania otworéw na wewnetrznej po-
wierzechni formy w celu polgczenia tych 1acza-
cych sie ze sobg komoér z przestrzenia odlewa-
nia zgodnie ze znanym rozwigzaniem omoéwio-
nym wyzej, jest znacznie latwiej i taniej, jak
réwniez znacznie korzystniej, azeby wspomnia-
ne wyzej $cianki wewnegtrzne formy zgodnie
z wynalazkiem byly nieprzepuszczalne i nie
mialy zadnych otworéw, oraz zeby byly pokry-
te porowatymi powlokami opisanymi wyzej,
ktére jako jedna calo§é tworza wspomniang
wyzej siatke polgczonych ze sobg kanaléw.

Nalezy wyjaénié, ze takie rozwigzanie przy
tym sposobie wytwarzania jest mozliwe do sto-
sowania lgcznie zeznanym sposobem zaggszcza-
nia za pomoca wywierania ci$nienia na formo-
wang mase materialu, za pomoca np. nadyma-
nego rdzenia lub jakimkolwiek innym sposo-
bem, przy czym zageszczanie i osuszanie osig-
ga sie za pomoca prasowania masy materia-
lu, np. przez poruszanie jednej ze skladowych
czeSci formy (nawet jezeli w tym ostatnim
przypadku masa materialu nie bylaby zmie-
niona przez wiryskiwanie) i to czesto niezalez-
nie od rodzaju wytwarzanych wyrobéw np.
o ksztalcie wydrazonym, pelnym lub ptaskim,
falistym lub nie falistym, gdyz wszystkie one
moga byé wytwarzane opisanym sposobem,
przy czym obojetne jest, ezy ksztalt jaki przyj-
ma jest geometrycznie okragly lub nieregular-
ny.

W celu lepszego wyjaénienia wynalazku, na
rysunkach przedstawiono przyklady urzadzenia
do wytwarzania rur oraz ptyt falistych, przy
czym jest samo przez sie zrozumiale, Ze” wy-
nalazek nie ogranicza si¢ do szezeg6léw przed-
stawionych na rysunkach, gdyz te moga by¢

rézne w zaleznofci od rodzaju wytwarzanego
przedmiotu, pozostajagc jednak w ramach ni-
niejszego wynalazku. ’

Na zalgczonych rysunkach fig. 1 przedstawia-
widok z przodu konca formy do wyrobu rur,
tig. 2 — widok konica formy wedlug fig. 1
z nadymanym rdzeniem posrodku, fig. 3 —
przekréj pionowy na fig. 1 wzdluz linii C—D,
fig. 4 — przekréj poprzeczny na fig. 2 wzdluz
linii A—B. Fig. 5 przedstawia w widoku pers-
pektywicznym koniec Srodkowej formy do wy-
robu rur, pozbawionej nadymanego rdzenia.
Fig. 6 przedstgwia cze$é formy do wyrobu
plyt falistych w przekroju wzdluz jednego kon-
ca. Fig. 7, 8 i 9 przedstawiajg trzy cze$ci ele--
mentéw, z ktérych sklada sie¢ porowata war-
stwa. -

Na rysunku- rézne czeSci skladowe urzgdze-
nia posiadajg nastepujace oznaczenia: '

Cyfrg 1 — oznaczono dolng skrzynke formy
S§rodkowej do wytwarzania rur, przy czym
z dwéch form srodkowych - na rysunku -jest
przedstawiona tylko cze§¢ konca formy przy-
stosowanej do wyrobu rur prostych.

Cyfra 2 — oznaczono goérng skrzynke formy
srodkowej do wyrobu rur, do ktérej przystaje:
cze$¢ konca formy jak wspomniano wyzej.

Cyfra 3. — oznaczono uszczelke gumowsy
wpuszczong do zlobka dokola obu skiadowych
czesei formy.

Cyfrag 4 — kanaly na koncach wewnetrznej
powierzchni form $rodkowych 1 i 2.

Cyfra 5 — plytki metalowe (fig. 9) nalozone
na wewnetrzne powierzchnie form $rodkowych
11i2

Cyfrag 6 — otwory wykonane na jednym
z koncéw tych plytek 5 i znajdujgce 'sie na-
przeciwko rowkéw 4.

Cyfra 7 — tkaniny metalowe (fig. 8) ulozone
na plytkach 5. ’
Cyfra 8 — warstwe pl6tna lub innego mate-
rialu tekstylnego, naturalnego lub syntetyczne-
go, ktéra pokrywa rozmaicie tkaniny metalo-
we (fig. 7), przy czym trzy warstwy 5, 6, 7 i 8

stanowia lgcznie powloke E.

Cyfrag 9 — obrzeza zamocowane w formach
$§rodkowych 1 i 2. :

Cyfra 10 — plytki przy$rubowane.

Cyfra 11 — rdzen wewnetrzny w rdzeniu na-
dymanym. )

Cyfrg 12 — otwér wewnetrzny w rdzeniu
z kanalami poprzecznymi do kierowania po-
wietrza przepuszczonego przez otwory.

Cyfrg 13 — Kkréciec wlotowy.

Cyfrag 14 — nakretke dociskowa.
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Cyfrag 15 — cylindryczny wystep Srodkowy.

Cyfra 16 — korek metalowy formy, ktory
stuzy ponadto jako glowica i oparcie nadyma-
nego rdzenia.

Cyfra 17 — rozciggliwg detkg gumows, sta-
nowiagca rdzen nadymany, zawierajgeg rdzen 11.

Cyfrg 18 — pierScien wykonany z metalu lub
innego twardego materialu otaczajgey nadyma-
ny rdzen na jednym z koncéw w poblizu kor-
ka 16.

Cyfra 19 — rowek okragly wykonany na po-
wierzchni styku pierScienia 18 z korkiem 16.

Cyfra 20 — rure wylotowa odprowadzajgca
powietrze i wode z wnetrza formy, ktérej
otwor wewnetrzny lezy naprzeciw rowka 19.

Cyfrg 21 — pierScien z gumy albo innego ela-
stycznego materiatu, umieszeczony w  poblizu
rozciggliwej detki gumowej, stanowigcej rdzen
nadymany
- Cyfrg 22 — wnetrze formy (fig. 2) przezna-
czone do napelniania.

Cyfrg 23 — odlang
(fig. 3 i 4).

Na fig. 6 przedstawiono przyklad zastosowa-
nia wynalazku do wytwarzania plyt falistych,
przy czym oznaczenia sg nastepujace:

Cyfrg 24 — oznaczono forme dolng.

Cyfrag 25 — plytke metalowg na wewnetrzng
powierzchnie wymienionej formy.

Cyfrg 26 otwory na koncach lub w obszarach
koncowych albo obszarach osuszania wymie-
nionej plytki.

Cyfra 27 — tkanine metalowg lub siatke¢ na-
lozong na plyte 25.

Cyfrg 28 — pi6étno lub tkanine z dowolnych
wiokien tekstylnych, przy czym trzy wymie-
nione warstwy tworza razem porowata powtlo-
ke E, stanowigcg istote wynalazku. ,

Cyfrg 29 — mase materialu azbestocemento-
wego uksztaltowang w postaé plyty falistej.

Cyfra 30 — pokrycie gumowe.

Cyfrg 31 — gorng cze§¢ formy, ktéra dzieki
mozliwo§ei ruchu pionowego stale dociska
i osusza materiat dociskany do porowatej war-
stwy. E, znajdujacej sie w formie 24.

Urzadzenie wedlug wynalazku umozliwia
prowadzenie procesu wtrysku cieklej masy ma-
terialu azbestocementowego do wnetrza for-
my, poniewaz przy wprowadzeniu masy mate-
rialu ci$nienie wytworzone wewnatrz formy
zmusza wode zawartg w masie do przejscia
przez porowatg powloke E do warstwy tek-
stylnej 8, w ktérej zatrzymuje sie w komerach
tkaniny metalowej 7, ograniczonych przez
skrzyzowane druty siatki, przy czym woda

rure azbestocementowa

przeptywa wzdiuz calej porowatej powloki E
réwnolegle do drogi jakg przebywa ciekla ma-
sa stykajgc sie stale z powierzchnig wody, kt6-
ra ulatwia po$lizg wtryskiwanej rhasy, tagodzgc
stykanie si¢ z wewnetrznymi Sciankami i za-
pobiegajac zatkaniom oraz umozliwiajac dostep
bez zadnych odchylen do najbardziej ciasnych
katéw wspomnianej formy, az do wypelnienia
catej jej przestrzeni.

Woda mieszczaca sie w powloce E i docho-
dzaca do koncéw formy wypelnia rowki 4, do
ktérych doplywa przez otwory, a nastepnie
przez szczeliny miedzy korkiem 16 i pierScie-
niem 18 wchodzi do rowka 19, a stamtad na
zewnatrz formy wzdluz rury 20, przy ktérej
znajdujg sie zawory do regulowania powietrza
i wody, niezbedne do kontrolowania wyplywu
obu tych mediow.

Powyzszy opis i omdéwione przykiady nalezy
rozumieé w sensie najbardziej ogélnym, jasne
jest bowiem, Ze mozina wprowadzi¢ dowolne
zmiany 1 przystosowania do praktycznych za-
gadnien produkecji wyrobéw wytwarzanych
opisanym sposobem bez wykroczenia poza za-
kres wynalazku.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania metodg wtrysku wy-
robéw z azbestocementu lub z innego podob-
nego materialu nadajacego sie do odlewania,
znamienny tym, ze wewnetrzne powierzch-
nie formy, wzdluz ktérych przesuwa sig
i plynie ciekla masa azbestocementowa, s3
utrzymywane w stanie nasycenia wodg, kté-
ra wydostaje sie z masy podczas przesuwa-
nia si¢ masy przy wtrysku, i w tym celu
§cianki wewnetrzne formy sa pokryte pow-
tokg porowats, dzialajacg jako zbiornik wo-
dy.

2. Sposdéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze woda wypelniajgca porowatg . powloke
i przeplywajaca przez nig plynie réwnolegle
z doplywajgca do formy ciekla masg mate-
rialu, ro6wnocze$nie wypycha z wnetrza for-
my przez jej konce wydzielajgcg sie podczas
wirysku wode i powietrze, ktérych odplyw
jest regulowany za pomocg odpowiednich
zaworéw, przy czym w niekidrych przypad-
kach umozliwia sie niezaklécone wycieka-
nie wody i jednocze$nie z procesem wirys-
kiwania i wytwarzania wewnetrznego -ci§-
nienia osiaga sie zageszczanie materiatu,
a w innych przypadkach zatrzymuje sie wo-
de podczas wiryskiwania masy i reguluje jej
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doplyw dopiero podczas nadymania do we-
wnetrznego rdzenia.

. ‘Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, 2, znamienne tym, Ze posiada po-
rowata powloke zlozong 2z zespolu trzech
warstw, ulozonych jedna na drugiej i skla-
dajacych sie z metalowej plytki nieprzepu-
szczajacej wody na cze$ci swej powierzchni
i posiadajacej otwory tylko na pewnym
obszarze tej powierzchni w poblizu koncéw
odprowadzajagcych wode, z tkaniny meta-
lowej ulozonej na metalowej plytce oraz z
warstwy gestego pldtna z dowolnego natu-
ralnego lub syntetycznego wildkna, ulozone-
go na siatce metalowej w ten sposéb, ze
plétno staje sie¢ w foermie powierzchnig $li-
zgowa, wzdluz ktérej przesuwa sig ciekla
masa wtryskiwanego do formy materialu.

4._ Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug

zastrz. 1 i 2, znamienne tym, Ze na wewne-
trzriej powierzchni formy w cbszarze sasia-
dujgcym z koncami formy znajdujg sie wy-
zlobienia, przy czym obszar, na ktérym
znajdujg sie¢ one odpowiada cobszarowi po-
krytemu otworami na koncu plytki metalo-
wej, za$§ wyzlobienia te polgczone sg z na-
rzadem wyposazonym w podluzny kanal
oprozniajacy, do ktérego prowadzg wszyst-
kie wyloty odprowadzajgce wode i powie-
trze z wnetrza formy, przy czym kanal
oprézniajgcy, zaopatrzony jest w odpowie-
dnie zawory regulujace odplyw wody i po- .
wietrza z formy.

Sebastian Casanova Esteve
Zastepca: mgr Jozef Kaminski,
rzecznik patentowy
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