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Wynalazek niniejszy dotyczy prasy hy-
draulicznej do wyrobu przedmiotéw z masy
dajacj sie ksztaltowaé, jako to celuloidu,
kauczuku, metali miekkich lub blachy me-
talowe;j.

Znany jest wyréb grzebieni z celuloidu
lub kauczuku zapomocs prasowania. Uzywa
si¢ w tym celu prasy hydraulicznej o dzia-
laniu pojedyrniczem i formy grzebien'owej,
sktadajacej si¢ z czeéci gornej i dolnej, w
ktorej jest wyciety ksztatt grzebienia. Spo-
s6b wyrabiania grzebieni zapomoca tego u-
rzadzenia jest bardzo niedogodny. Przede-
wszystkiem nagrzewa sie¢ cze$é gorna, i dol-
na formy grzebieniowej, ukladajac je na
ptytach goracych ogrzewanych para, lub wo-

da goraca. Temperature, do ktérej nalezy
nagrzaé¢ formy, przystosowuje si¢ do two-
rzywa uzywanego i przekonywa si¢ o tem
prébujac palcem. Skoro temperatura wla-
$ciwa zostata osiagnieta, natenczas na czeéé
dolna formy naktada sie pasek (tasme) celu-
leidowy lub kauczukowy réwniez uprzednio
nagrzany, pcczem cze$é gorng i forme, w ten
spes6b zestawiong, umieszczal si¢ pod prasa,
Po sprasowaniu forme znéw ochtadza si¢ w
spos6b pedcbny, przepuszczajac przez ply-
ty, na ktérych utozeone sa, formy, wode zim-
na, pci:zem zdejmuje sie ja, otwiera narzeg-
dziami odpowiedniemj i wyjmuje grzebiei.
Braki sposobu tego rodzaju daja sig ta-
two zauwazy¢, Przedewszystkiem robotnik
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nie jest w stanie zapomeca tak prymitywne-
go srodka, jak palec, utrzymaé temperatu-
r¢ stale jedna i te sama, wskutek czego
grzebienie lub jakiekolwiekbadZ inne przed-
micty maja wladciwoéci niejednakowe, po-
nadto marnuje si¢ duzo czasu przez sklada-
nie dwéch czeéci formy i umieszczanie tejze
ped prasa. Po uskutecznionem sprasowaniu
nalezy czekaé nal ostygniecie formy, poczem
dopiero mozna oddziela¢ nieraz w sposéb
zmudny sklejone ze soba «zesci formy.

Prasa do formowania stesownie do wy-
nalazku niniejszego usuwa wszelkie niedo-
godnosci. Przedewszystkiem prasa ta jest
znacznie wydajniejsza wiskutek tego, ze zbu-
dowana jest jako prasa o podwéjnem dzia-
taniu, o ukladzie ruchcmym klcckéw dzia-
lajacych w kierunkach przeciwnych i wypo-
sazona w jeden lub wiecej stotéw, ktore
pracuja na zmiang to swa strona gorna, to
dolna, dociskajac formy do gérnych lub dol-
nych pewierzchni nieruchomych. Dzigki tym
pracujacym na zmiang stronom stolu mozna
na jednej stronie przygetowywaé¢ formy do
prasowania nastepnego, podczas gdy strona
druga pracuje. Ogrzewanie i ochladzanie
form uskutecznia sie bezposrednio, przepu-
szczajac pare lub wode przez formy same,
przyczem zapomocy, podwéjnego rozrzadu
przestawienia raczki jedne z form moga byé
ogrzewane; a inne za$ ochladzane, Sie¢ ka-
naléw formy jest tak urzadzona, ze masa
zastyga przedewszystkiem w zebach grze-
bienia, a dopiero pézniej w grzbiecie, przy-
czem dzigki temu, bezpoérednio po rozpo-
czeciu ochladzania tworzywo nie moze wy-
ciekaé. Wreszcie formy zbudowane sa w' ten
sposéb, ze tworzywo, wycisniete z formy od
strony zebéw i przylegajace dio niej, mozna
z latwescia usunaé.

Na rysunku uwidoczniono przedmiot wy-
nalazku jako przyklad. Fig. 1 przedstawia
prase w widoku zprzedu z rozrzadem do
nagrzewania i chtfodzenia form oraz schemat
sieci przewod&gs{;iﬁg. 2—widok zboku, fig, 3

— widok zgory, fig. 4 — przekréj podiuz-
ny i fig. 5 — przekr6j poprzeczny czeéci
formy.

Miedzy dwoma cylindrami prasy a i b
znajduje sig stét ¢ ztaczony z tickami d i e
obu cylindréw zapomoca drazkéw f i g i po-
przeczek h i i w taki sposéb, ze gdy cylin-
der a otrzymuje ci$nienie, stét przesuwa sie
ku gérze, przyczem ttok d opada nadét i
prasowanie odbywa si¢ migedzy stotem i cy-
lindrem gérnym o ,

Odwrotnie, st6! przesuwa sie nadét, gdy
ci$nienie otrzymuje cylinder b i prasowanie
odbywa si¢ miedzy stolem ¢ i cylindrem
dolnym b, jak to uwidocznione na fig. 1 ry-
sunku, A wigc sa dwie powierzchnie pracu-
jace, wzglednie przy wiekszej ilosci stoléw
dwie grupy powierzchni, z ktérych jedna
jest stale wolna i moze byé cbstugiwana,
podczas gdy druga pracuje.

Wydajno$é maszyny daje sie zwiekszyé
wielokrotnie przez wieksza ilosé stotéw ¢ na
drazkach f miedzy cylindrami a i b. Uzywa-
jac np. dwu stoléw ¢ i umieszczajac miedzy
nimi dalsza powierzchnig nieruchoma w pod-
stawie prasy (natenczas stoly peruszaja sie.
tam i zpowrotem miedzy jednym z cylin-
dréw a umieszczong posrednio powierzch-
nia nieruchoma, otrzymuje si¢ dwie gérne
i dwie dolne potowy formy umieszczone na
stolach i powierzchniach przeciwlegtych,

‘przyczem grupa gérna potéwek formy dzia-

Ya podczas unoszenia sie, dolna przy opada-
niu ttckéw prasy. Forma grzebieniowa, w
litérej jest wyciety ksztalt grzebienia, skta-
da si¢ z czeéci dolnej K i czeéci gérnej I.
Pierwsza, jest potaczona nieruchomo z dol-
ng powierzchnia oporowa b, wzglednie ze
stolem ¢, druga za§ z cporcwa powierzchnia
gorna a wzglednie ze stotem c. Sciste pro-
wadzenie dwéch przeciwleglych nalezacych
do siebie potéwek formy zapewniaja bolce
m, ktére wchodza w odpowiednie zaglebie-
nia odpowiedniej potéwki,

Obie czeéci formy wyposaizone sa w celu
ogrzewania i chtodzenia bezposredniego w



sie¢ kanaléw, przyczem znajduja sie szcze-
golne, pominiete na rysunku, komory roz-
dzielcze. Kanaly wlotewe n (fig. 4 i 5) znaj-
duja sie¢ pod zebami grzebienia, podczas gdy
zbicrowy kanat wylotowy umieszczony jest
pod grzbietem grzebienia, Podczas chlodze-
nia masa zastyga wskutek tego urzadzenia
przedewszystkiem na koficach zebéw i za-
styganie to postepuje stopniowo ku grzbie-
towi, tak iz natychmiast po przerwaniu chlo-
dzenia dalsze wyciekanie masy staje sig nie-
mozliwe.

Maszyne obsluguje sie¢ w sposéb naste-
pujacy:

Na fig. 1 rysunku zalaczonego maszyne
uwidoczniono w potozeniu dolnem prasowa-
nia, przyczem formy dolne sa nagrzewane.
Para wplywa w D do komory suwakowej p
i przedostaje sig¢ przez rure¢ g, zawér zwrot-
ny r i przewéd sztywny do iczesci nierucho-
mych formy, znajdujacych si¢ na dolnej po-
wierzchni oporowej a i przez rurg¢ wezowa
s do ruchomych czeéci formy na stole c,
przeplywajac  wszystkie formy, poczem
przez przewéd t wzglednie i komore suwake-
wa, v i wylatuje stad w D! do skraplacza. W
tym czasie gorne formy prézne i oddzielone
jedne od drugich sa chtodzone.

Woda zimna wchodzi w W do komory
suwakowej w, przeplywa przez przewdd x,
zaw6r zwrotny y i przewod sztywny i cze-
$ciowo wezowy D! do form nieruchomych,
przeplywa przez formy ruchcme przez prze-
wéd wezowy i cpuszcza je przez przew6d
wezowy 1 i przewéd sztywny 2, wechodzi do
komory 3 i wyplywa stad przez Wi. Caly
uklad suwakowy polaczomy jest sztywnie i
daje sie uruchamiaé¢ raczka 4. Skoro praso-
wan'‘e na dole zcstato ukoriczone i formy
gérne napelnione, natenczas przedewszyst-
kiem przestawia sie rarzke 4 w kierunku
strzalki, wskutek czego formy gérne nagrze-
waja sig, delne za$ studza sig, poczem prze-
stawia s'¢ dziatanie prasy, przyczem formy
gérne zostajg Sciéniete, dolne za$§ oddzielo-
ne zostaja samoczynnie i grzebienie, catko-

wicie odformowane, spoczywaja swobodnie
na poléwkach form., Gdy te ostatnie przyl-
gna zbyt mocno de formy, natenczas cdrywa
si¢ je zapomoca, narzedzi wlasciwych,
Fermy uwidorznione na rysunku sg for-
mami podwéjnemi, w ktérych mozna naraz
ksztaltowaé cztery grzeb’enie. Prasa wypo-
sazona jest w cztery takie fcrmy, lecz ilosé
ich mozna zwigkszyé dowolnie. W celu u-
wolnienia obu grzebieni, znajdujacych sig
wewnatrz form tego rodzaju, od tworzywa

- wyciénietego i przylgnietego, formy te wy-

posaza si¢ posrodku w rowek 5, przez ktéry
mozna odtamki tworzywa przepchnaé.

Zastrzezenia patentowe.

1. Tlocznia hydrauliczna do wyrobu
przedmiotéw z masy dajacej si¢ ksztalto-
waé, jako to celuloidu, kau:zuku, metali
migkkich lub blachy, znamienna tem, Ze za-
stosowano uktad ruchomy tlokéw, dziataja-
cych naprzemian w kierunkach przeciwnych,
i stol, ktéry pracuje naprzemian strona gor-
ng i délna, dociskajac sie do gérnej wzgled-
nie dclnej powierzchni oporowe;j.

2. Spos6b wykonamia, ttoczni wedtug
zastrz, 1, znamienny tem, ze zastosowano
drazki tagznikowe (f, g), umocowane mie-
dzy tlokami gérnym i dolnym (e, d), poru-
szajacemi si¢ tam i zpowrotem miedzy cy-
Iindrami i stotem (c), dociskanym naprze-
mian do pcwierzchni dolnych tych ostatnich,

3. Sposéb wykonania tloczni wedlug
zastrz. 1, ‘z‘namiwenny tem, ze zastosowano
jeden lub wigcej stcléw umocowanych na -
drazkach laczacych ttok gérny z dolnym,
przyczem kazdy z tych stoléw porusza sie
migdzy czeécig dolng, cylindra i trzecia po-
wierzchnia oporowa, wzglednie miedzy
dwiema powierzchniami tege rodzaju, doci-
skajac si¢ naprzemian do tych ostatnich,

4. Tlo:znia wedlug zastrz. 1 — 3, wy-
posazona w potéwki formy o kanalach slu-
zacych do przepuszczania przez nie naprze-
mian czynnika ogrzewajacego, wzglednie



chlodzacego, znamenna tem, ze zastoscwa-
no przyrzad rozrzadczy, ktéry uskutecznia
przeplyw czynnika cgrzewajacego w for-
mach dociskanyrh i przeptyw czynnika chto-
dzacego w poléwkach fcrm ctwartych.

5. Przyrzad rezrzadczy wedlug zastrz.
4, znamienny tem, ze kazdy z suwakéw wpu-
stowych (p i w) jednego czynnika i kazdy z
suwakow wypustowych drugiego czynnika
(3 i v) taczy si¢ sztywno drazkiem suwa-
kowym w komorze oddzielnej i cba suwaki
zapomccy poprzeczki petaczone sg z dZwi-
gnig (4) przyczem w kazdej z komé6r otwor
wlotowy lub wylotowy (D, W lub p, w) i
kazdy otwér rozrzadczy Yaczy sie z dwiema
formami, wzgledn'e z dwiema grupami form
pracujacych naprzemian, .

6. Tlocznia wedtug zastrz. 4 o formach
zacpatrzonych w kanatly grzejne, wzglednie
chtodzace, znamienna tem, ze kanaly wy-

plywowe (n) umieszcza si¢ w m.ejscach for-
my mniej zaglebionyich, gdzie ksztattowane
sa cienkie $ciamki lub czeéci bardzo waskie,
pedczas gdy zbiorowe kanaly wyplywowe
(O) znajduja sie w formie pod miejscami
bardziej zaglebionemi,

7. Tlccznia wedlug zastrz. 1 — 4 o for-
mach podwoéjnych lub wielckrotnych, zna-
mienna tem, ze zastosowano zaglebienie w
postaci rcwka (5), oddzielajace czesci po-
szczegolne formy i stuzace do usuwania po-
wstatych w tych miejscach nadlewow (gra-
du).

Niederrheinische Maschinenfabrik
Becker & van Hiillen.
Westfdlisch-Anhaltische Sprengstoff-
Actien-Gesellschaft

Chemische Fabriken.

Zastgpca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 3838.
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