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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
ksztaltowania i réwnoczesnego przecinania
przed stwardnieniem w linjach prostych fa-
listych azbestowo-cementowych lub podob-
nych plyt.

Wychodzaca z maszyny ptyte, znajdu-
jaca sie jeszcze w ciastowatym stanie, prze-
nosi sie do prasy, w ktérej si¢ ja przykra-
wa do przepisanych wymiaréw. Stad ptyta
przechodzi na stalowa plyte modelowa,
czyli tak zwany falisty stol, Falisty ksztalt
plyty nadaje sie tu w znany sposéb zapo-
mocg kraty, ktorej zebrowanie wchodzi w
zaglebienia stotu i zmusza podatna jeszcze
plyte materjalu do przyjecia falistego
ksztaltu podstawowej ptyty modelowej. Po

tym zabiegu uklada si¢ plyty w warstwy,
celem ich twardnienia. Obrabiane w ten
sposob plyty posiadaja czesto nieréwne
krawedzie, a réznice szerokosci poszcze-
golnych plyt dochodza nieraz do 50 mm.
Wady te prébowano usunaé przez dodat-
kowe wyréwnanie wysuszonych plyt, lecz z
natury rzeczy sposéb ten powoduje z jed-
nej strony straty na materjale, a z drugiej
— wymaga dodatkowej pracy recznej,
przyczem plyty latwo ulegaja uszkodze-
niom i lamig sie.

Straty te siegajg do 5% wartosci obra-
bianego materjalu, co jest nadzwyczaj
nieekonomiczne ze wzgledu na ceng ma-
terjalu wyjsciowego.
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Wszystkich . tych wad uniknaé mozna

przez zastosowanie wynalazku nmle]szego,

~ kitbry pozwala’, wykonywaé réwnocgesmie i

bez strat faliste ksztattowanie 1 krajanie

" plyt. w linjach prostych. Na rysunku przed-

stawiono wurzadzenie do przeprowadzenia
sposobu wedlug wynalazku niniejszego,
przyczem fig. 1 przedstawia widok zprzodu
(czeSciowo w przekroju) urzadzenia. Fig.
2, 3, 4 1 5 przedstawiaja przekroje, ktére
uwidoczniaja szereg nastepujacych po so-
bie okreséw pracy.

Do wykonama sposobu wedlug wynalaz-
ku uzywa si¢ stotu 21, ktéry zaopatrzony
jest w sztywne noze 18, utworzone z plyt
metalowych; odstep nozy uzalezniony jest
od ksztattu profilu falistego, jaki sie ma
nadaé plytom. Gérna czeéé tego stotu po-
siada taki sam ksztalt, jak stalowa ptyta
modelowa 12. Nad plyta modelowa zawie-

szone sa okragle drazki 3 lub inne urzadze- .

nie odpowiedniego ksztaltu, stuzace do wy-
ciskania falistych zagtebieri. Précz tego na-
przeciw stalych nozy 18 ustawione sa iak w
nozycach ruchome noze 20.

Dzialanie tego urzadzenia jest nastq-
pujace. Na stole uktada si¢ stalowa plyte
modelowa 12, a na niej rozposciera 'sie
mickka jeszcze plyte materjalu 22. Naj-
pierw wyciska si¢ srodkowe zaglebienia, ob-

nizajac drazki 3a i 3b, nast¢pnie wprawia

st¢ w ruch noze 20, ktére obcinaja z obu
stron plyte materjalu. Dopiero teraz opu-
szcza sie drazki 3¢, a potem 3d.

Piyty faliste obrabiane tym spasobem nie
réznia si¢ w szerokosci, ani tez nie wyma-
gaja dodatkowego poprawiania.

Obciete w czasie powyzszego ksztalto-

-wania skrawki miekkich jeszcze plyt moga

byé bez ujemnych nastepstw ponownie uzy-
te, jako materjal do wyrobu nowych plyt.

Fig. 1 przedstawia urzadzenie do wvsku-
tecznienia pracy w jednym zabiegu. Sktada
si¢ ono z prostokatnej ramy stojakowej 7,
w ktérej poruszaé si¢ moze wgére i nadél

. prostokatna rama 2, prowadzona wzdtuz

pionowych slupéw rusztowania. Ruchoma
rama 2 posiada na obu koricach plyte 31 z
pionowemi wycigciami 5, w ktérych moga
si¢ przesuwaé okragle drazki 3, lezace w
roznych plaszczyznach, tak iz tworza w
przekroju jak gdyby litere V. Rama 2 za-
wieszona jest na drazkach korbowych 6,

_ ktérych osie 7 osadzone sa mimosrodowo w

tarczach 8. Tarcze te nasadzone sa na o$ 9,
ktérej lozyska spoczywaja na diwigarach
10.

Stalowa plyta modelowa 72 spoczywa na
ulozonych podtuznie drazkach 11. Drazki
te jednak zastapi¢ mozna stolem, przedsta-
wionym na fig. 2 — 5.

Do ramy 2 przytwierdzone sa z dwéch
bokéw pionowe plyty 13, zaopatrzone w
pionowo biegnaca szczeling 14, w kiérej
przesuwaé si¢ moze o§ 15, obracana kotem
napgdowem 16 zapomecy przemosm lancu-
‘chowej. Na srodkowej czesci osi 15, pod

' plyta modelowa 12, osadzone s kota 17,

przeznaczone dla przenoé’niikéw lanicucho-
wych.

~ Noze stale oznaczone przez 18 przyt.rzy-
mywane s3 przez zelaza profilowane, w kto-
rych wycieta pionowa szczelina 19 pozwala
na ruch osi 15.

Na podstawie powyzszego opisu latwo
zrozumieé, ze opuszczenie wdét ramy 2 po-
woduje po pierwsze: nacisk drazkéw 3a i
3b na érodkowa czeéé ksztaltowamej plyty,
po drugie: obciecie brzegow bocznych, czyli
nadmiaru plyty, przy pomocy nozy 20, po
trzecie: obnizenie drazkéw 3c i 3d, by przez
ich ucisk wykonczyé faliste wygiecie plyty
na calej szerokosci.

Gdy drazki 3 zostana podniesione z nad
plyty, spoczywajacej ma stalowym modelu
12, réwnoczesnie podnosza sie zlaczone z ra-
ma 2 pltyty 13, a gdy o$ 15 oprze si¢ o koniec
wycigtej w nich szczeliny 14, zostaje i o§ 15
podniesiona, tak 2e kola 17 wraz z przeno-

‘$nikami ladcuchowemi moga wysunaé plyte
‘modelowsa, 12 poza urzadzenie. Wskutek ob-

racania si¢ osi 15, plyta modelowa 12 poru-




sza sie teraz wprzéd -wraz .z lezgca na niej
falisto wygieta plyta materjalu.

Z powyzszego widaé; Ze maszyna ta w
czasie jednego obrotu kola napedowego 8
wykonuje réznorakie prace.

Zastrzezemnia 'patentowe.

1. Sposéb ksztattowaniaii réwnoczesne-
go obcinania falistych azbestowo-cemento-
wych lub podobnyéh ptyt w stanie miekkim,
znamienny tem,ze ;plyty uktada si¢ na pod-
kladzie zaopatrzonym w 'model falisty,
przyczem ksztalt falisty nadaje sig¢ najpierw
srodkowej czesci plyty przez: wttaczanie od-
powiednich zeber w zaglebienia yplyty mo-
delowej, poczem obcina si¢ materjal wysta-
jacy poza krawedzie madelu, a mnastepnie
dopiero wytwarza si¢ reszte falistych zagle-
bieti.. ‘

2. Urzadzenie do przeprowadzenia spo-
sobu wedtug zastrz. 1, znamienne tem, ze
sktada si¢ z ramy stojakowej (1), w ktérej
umieszcza si¢ na stosownym:podktadzie
plyte modelowa (12), zaopatrzena w stale
noze (18), z ramy (2) z okraglemi drazka-
- mi (3), witaczajacemi si¢ przy obnizaniu ra-
my w zaglebienia plyty modelowej (12),
przyczem drazki (3) ulozone sa w szceeli-

nach pionowych (5) naksztalt litery V w
ten sposéb, iz najpierw srodkowe walki (3a
i 3b) naciskaja ma ptlyte.

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 2, zna-
mienne tem, Ze:sama (2), w ktérej osadzone

-sa-walki (3), zaopatreona jest po bokach w

noze (20), przeznaczone do obcinania bocz-
nych skrawkéw plyty, zanim-jeszcze pozo-
state zebra (3c i.13d )inacisna na plyte (12).

4. Urzadzenie wedlug-zastrz. 2 i3, zna-
mienne tem, Ze ruch;pionowy wgoére i wdét
ramy-(Z) odbywa isi¢ przy pomocy drazkow

"korbowych (6),-ssadzonych mimosrodowo w

tarczach (8).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 — 4,
znamienne tem,:?e-rama‘(2) z drazkami (3)
przy pionowym.ruchu - wgére podnosi ze so-
ba 0§ (15) z osaldzomemi na niej przenosni-
kami taficuchowemi- (17 ),.ktérych zadaniem
jest wysunigcie ptyty modelowej {12) poza
urzadzenie, po podniesieniu si¢ ruchomych
watkow - (3).

Scheerders-van Kerchove's
V-areenigdie Fabrieken
Naamlooze Vemnootschap.
“Zastepca:*Dr.‘techn.:A. Bolland,
rzeczhik: patentowy,
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Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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