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Wynalazek mniniejszy dotyczy urzadzenia do
ksztaltowania przedmiotéw z miazgi papierniczej
lub innego odpowiedniego materiatu.

Urzadzenie takie stuzy do wyrobu z miazgi pa-
pierniczej lub innej miazgi widknistej przedmio-
téw o z géry okres§lortym ksztalcie i wielkosci.

Wyrabiane przedmioty ksztaltuje sie w dziur-
kowanych lub porowatych formach przez zanu-
rzenie tych form do plynnej miazgi i nastepne za-
stosowanie dzialania ssgcego w celu wusuniecia
wilgoci z warstwy miazgi osadzonej na odpowied-
nio uksztaltowanej porowatej lub dziurkowanej
powierzchni formy. Nastepnie przenosi sie war-
stwe miazgi na inng forme i znaczng czesé cieczy,
pozostalej jeszcze w tej warstwie miazgi, usuwa
sie przez dalsze dzialanie ssgce za pomocg stru-
mienia powietrza, yprzeprowadzonego przez war-
stwe miazgi, oraz przez wyciekanie wody pod
dzialaniem wlasnego ciezaru przez przesuniecie
formy do polozenia gérnego.

Wyrabiany przedmiot zostaje mastepnie pod-
dany zabiegowi stlaczamia za pomocg dziurkowa-
nej lub porowatej matrycy w postaci tloczka od-
powiednio uksztaltowanego tak, aby pomiedzy nig
i formg ksztaltujacg pozostala pewna z géry okre.
§lona przestrzen.. Obie te formy ustawia sie tak,
aby $ciS§le odpowiadaly sobie i byly dokladnie
réwnolegle wzajemnie, po czym dociska sie je
wzajemnie podczas dalszego ich wspélnego prze-
suwania sie przy jednoczesnym zachowywaniu ich
polozenia wzgledem siebie, Po sprasowaniu
przedmiotu przenosi sie go z formy ksztaltujgcej
na forme stlaczajacq przy jednoczesnym podda-
waniu powierzchni formy stlaczajgcej dzialaniu
ssgcemu i strumienia sprezZonego powietrza, z za-
chowaniem w dalszym ciggu ich dokladnego
umieszczenia wsp6losiowego i dokladnej ich réw-
noleglo$ci. Prasowany przedmiot zostaje przenie-
siony z formy ksztaltujgcej na forme stlaczajgeq
bez uszkodzenia go. Przedmiot ten moze byé pod-
dany w formie stlaczajacej zabiegowi dalszego



_stin¢zania, b jego pewiérzchnia mose by¢ podddna
wykoriczeniu za pomoca formy wykonczajgce].
Nastepnie poléwki formy zostaja dosuniete do sie-
bie i utrzymywane w takim polozeniu, aby do-
kladnie odpowiadaly sobie, znajdowaly sie na jed-
nej osi i byly éciéle réwnolegle do siebie, zar6wno
przed stlaczaniem, jak i podczas tego zabiegu oraz
po nim. Forma wykonczajaca moze byé podgrze-

~ wana lub obracana, wyrabiany przedmiot -zas

moze byé poddawany zabiegowi wygiadzania pod-
czas przesuwania polowek formy razem wzdluz
wspdlnego odcinka ich drogi.

Wyrabiany przedmiot zdejmuje si¢ z formy
stlaczajacej za pomoca formy odbiorczej, ktéra
posiada dziurkowang lub porowata Scianke i jest
dostosowana swym ksztaltem do calkowitej po-
wierzchni wytwarzanego przedmiotu.

Forme stlaczajaca ustawia sig tak, aby znajdo-
‘Wwala'sig ona dokladnie na jednej osi z formg od-
biorczg i byla $cisle rownolegla do niej, po czym
przenosi sie przedmiot przez poddanie formy od-
biorczej dzialaniu ssgcemu, a formy stlaczaja-
cej — dzialaniu sprezonego powietrza. Jest rzecza
istotng, aby wzajemna réwnoleglo$¢ form byla
$ci§le zachowana w chwili ich odsuwania od sie-
bie W celu zapobiezenia odksztalceniu lub uszko-
dzeniu wyrabianego przedmiotu.

Formy ksztaltujgce, stlaczajgce, wykanczajgce
i odbiorcze sa zamocowane odpowiednio na pod-
stawach obrotowych, osadzonych na réwnoleglych
wzgledem siebie walach, umieszczonych w pew-
nej odleglosci od siebie i napgdzanych za pomocg
odpowiedniej cigzkiej przekladni zebatej w celu
umkmec;a ruchéw jatowych.

,Kola zeébate oraz wszystkie inne robocze czesci
skladowe urzadzenia s3 umieszczone zewnatrz
zbiornika do miazgi i nie stykaja si¢ z miazga.
Za»pdblega to powaznym niedogodnos$ciom podob-
nych urzadzen, w ktérych kola zebate, zlacza,
walce lub inne robocze czesci skladowe sg wysta-
wione na dzialanie plynnej miazgi, wskutek czego
ulegaja szybkiemu zuzyciu i nagryzaniu,

Zatem do na]wazmejszych zalet urzadzenia we-
dlug wynalazku nalezy zaliczyé¢ nastepujace: for-
my stlacza:ace dajg sie ustawiaé w polozeniu
wzaJemme r6wnoleglym i wspélosiowo z innymi
formaml przed rozpoczeclem zabiegu stlaczania
warstwy miazgi lub wyrabianego przedmiotu; po-
nadto sa one utrzymywane w tym polozeniu pod-
czas lacznego posuwania si¢ tych form na znacz-
nym odcinky ich drogi oraz podczas »Drzenosze-
nia“ przedmiotu z formy, w ktérej byl on umoco-

wany poprzednio do wspélpracujacej z nig innej

forrpy. »Przenoszenie“, czyli przekladanie wytwa-
rzanego przedmiotu z jednej formy do drugiej lub
z formy na narzad przenoszacy, odbywa sie w kie-

" runku prostopadlym do plaszczyzny formy, przez

co unika sie wszelkiego wyginania lub skrecania
przedmiotu, ktére prowadziloby do znieksztalce-
nia go. Przy zastosowaniu form ksztaltujacych
w liczbie wiekszej, niz liczba form stlaczajacych
uzyskuje sie wiecej czasu na ,obciekanie” przed-
miotu, znajdujacego sie¢ w formie ksztaltujacej,
czyli na wyciekanie zenn wody, a przez to przy-
$piesza produkcje przedmiotéw, Dalszq zalets
urzadzenia wedlug wynalazku jest obrotowe osa-
dzenie waléw, na ktérych umieszczone sa formy
ksztaltujace i stlaczajgce; formy wykonujg rézne
liczby obroté6w na minute przy jednoczesnym po-
suwaniu sie z jednakowg szybkoscig liniowa. Po-
nadto zastosowanie zespolu dzwigni kolankowych
umozliwia utrzymywanie form stlaczajacych
w takim poloZeniu podczas ich wzajemnego zbli-
zania i odsuwania, aby odpowiadaly one doklad-
nie formom wykonczajacym lub odbiorczym, do
ktérych sa w danym przypadku dociskane.

* Na rysunku przedstawiono urzadzenie wedlug
wynalazku, przy czym fig. 1 przedstawia prze-
kroj pionowy urzadzenia, fig. 2 — widok z boku
urzgdzenia cze$ciowo w przekroju wzdluz linii
2—2 na fig. 1, fig. 3 — w powigkszonej podzialce
pionowy przekroj niektérych czesci urzadzenia,
a fig. 4, 5 i 6 przedstawiaja widoki z boku, cze-
$ciowo w przekroju, niektérych czeséci urzadzenia
w podzialce powiekszonej i w réznych polozeniach
roboczych. Jednakowe czeSci urzadzenia zostaly
oznaczone na wszystkich figurach tymi samymi
liczbami.

Liczba 10 oznacza rame podstawowg urzadze-
nia, a liczby 11 i 12 — ramy boczne przymogo-
wane do ramy podstawowej; zbiornik 13 jest wy-
pelniony ciekla miazga, kt6rej poziom jest utrzy-
mywany na stalej wysokosSci. Wal 14 jest osa-
dzony w lozyskach, przymocowanych. do ram
bocznych 11 i 12, przy czym wal ten posiada
sztywno osadzong na nim piaste 15, ktéra obraca
sie wraz z nim, Piasta 15 jest zaopatrzona w pew-
ng liczbe wydrazonych ramion 16, posiadajgcych
na koricach formy ksztaltujgcg 17, ktérych :ze-
wnetrzna powierzchnia jest dziurkowana i przy-
kryta siatkg druciang. Piasta 15 jest zaopatrzona
w kanaly 18, 19, polaczone z wydrazeniem ra-
mion 16. Liczba 20 oznacza nieruchomy kolnierz,
ktéry otacza wal 14 i przylega do jednego boku
piasty 15, dociskanej dori za pomoca sprezyny 21.
Kolnierz ten tworzy komory i kanaly polaczone
Z przewodem nprozmowym 22 i przewodem 23
do doprowadzania sprezonego powietrza. Kanaly
18, 19 piasty 15 sg polaczone z kanalami koie-
rza 20 w pewnych okresach dzialania urzgdzenia
w celu wytwarzania prézni z tylu za formami
ksztaltujacymi 17. Podezas innych okreséw pracy
urzadzenia kanaly te sluzg do przetlaczania



W zhany sposéb spreionego powietrza przez for-
my ksztaltujgce.
- ‘Liczha 24 oznacza oslone otaczajacg formy 17,
ktéra nie styka si¢ z nimi. Oslona ta posiada
Ecianki boczne 25, ktére wystajq z niej na ze-
wagtrz po obydwéch stronach form ksztaltujg-
cych. Pierscieri 26 jest przymocowany do wydra-
zanych ramion 16 i obraca sig¢ razem z nimi po-
-miedzy éciankami bocznymi 25 oslony. Przewdd
wlotowy 27 stuzy do doprowadzania cieplego su-
chego powietrza do komory, utworzenhej pomig-
dzy pierécieniem 26 i oslong 24 oraz jej $ciankami
bocznymi 25. W lozyskach, przymocowanych do
tam bocznych 11 1 12, osadzony jest wat 30, kté-
rego piasta 31 jest zaopatrzona w pewng liczbe
.ramion promieniowych 32. Konlec zewnetrmmy
kazdego z tych ramion posiada otwér podluz-
ny 33, do osadzania czopa 34. Na czopie tym osa-
‘dzone jest wahliwie ramig 35, zaopatrzone w for-
me stlaczajgca 36, uksztaltowang tak, aby mogla
ona wspélpracowaé z formami ksztaltujgcymi 17.
Formy. 36 sq réwniez dziurkowane i mogg posia-
_daé znane pokrywki z siatki drucianej. Z jednego
boku kaidego z ramion 35 wystaje wspornik 37,
na ktérym jest osadzona obrotowo para kraz-
kéw 38. Kraiki te tocza sie po przeciwlegtych po-
wierzchniach prowadnicy 39. Na kazdym czopie 34
jest osadzony tloczek 40, a kazde ramig 32 posiada
Srube 41, na ktérej znajduje sie nastawna nakret-
ka 42, Pomigdzy kazdym tloczkiem 40 i odpowie-
dnia nakretkg znajduje sie sprezyna srubowa 43.

Piasta 31 jest dociskana do nieruchomego kol-
nierza otaczajgcego wal 30 i tworzacego komory
i kanaly préfniowe do sprezonego powietrza, po-
laczone odpowiednio z przewodami 224 i 23 A.
Wyloty tych kanal6w, znajdujace si¢ w powierzch-
ni bocznej piasty 31 pokrywajg sie z kanalami
kobnierza 44 podczas pewnych okres6w pracy

urzadrenia. Za pomocy gietkich przewodéw 45

1acry sie komory 46, znajdujace sig z tylu za for-
mami stlaczajacymi, z przewodami préZniowymi
3244" oraz przewodami 234 do doprowadzania
sprefonego powietrza. Waly 14 i 30 sq napgdzane
z zadana szybkoscig za pomocg két zebatych 47
i48. Dwa inne waty 50 i 60, osadzone w przesuw-
nych totyskach 51 i 61 wspornikéw, przymoco-
wanych do ram 11 12, s napedzane za pomoca
przekiadni zebatej 52 i 62, ktéra moze wspdlpra-
cowat: z 'kolem zgbatym 48 za pomoca kélek recz-
nych 53 i 63. Liczby 54 i 64 oznaczajg piasty osa-
dsone na watach 50 i 60. W piastach tych osa-
drone sy promieniowo dajace sie pokrecaé walki
§5i65, raopatrzone w formy wykanczajace 56
Iub 66 oraz stozkowe k6tka zebate 57 i 67. Te kol-
ka mzebiajg sie z stozkowymi kolami zebatymi
58, 68, osadzonymi w jednym z przesuwnych lo-
zysk kaidego z waléw 50, 60, np. w loysku le-

wym'’ 81, prmdztawlonym na fig. 2 Meelmnlm
powyiszy jest wykonany tak,zepodczasmnbh
nia sie kola zebatego 52 lub 62 z kolem z¢batym 48
formy wykoriczajace obracaja sie dokola waléw
50 lub 60 oraz dokola waltkéw 55 lub 65. .
Wat 70, jest napedzany kolem zebatym 71, za-

'zebiajacym sie z kolem zebatym 48, Na wale tym

osadzona jest piasta 72, z ktérej promieniowo
wystajq wydrgzone ramiona 73, zakoriczone for-
mamj odbiorczymi 74. Jeden z bokéw piasty 72
jest dopasowany do kolnierza, nieuwidocznionego
na rysunku; kolnierz ten tworzy komore¢ poig-
czong z przewodem préiniowym i przewodem do
doprowadzania sprezonego powieirza, przy czym
zar6wno piasta, jak i kolnierz sj zaopatrzone
w odpowiednie kanaly, dzigki ktérym w_ pew-
nych okresach pracy urzgdzenia formy odbjor-
cze 74 moga by¢ lgczone badZ z przewodem préi-
niowym, badZ z przewodem do doprowadzania
sprezonego powietrza.

Wat 80 jest napedzany kolem zebatym 81, za-
zebiajgcym sie z kolem zgbatym 47. Na wale tym
osadzone jest kolo pasowe 82 do pasa napedo-
wego 83. Natryskiwacz 90 posiada dyszg 92 i jest
osadzony ma wsporniku 91, przymocowanym do
ramy bocznej 11.

- Urzgdzenie moze posiadaé liczmk 93. napedn
ny np. przekiadnia zgbaty 71, 94

Urzadzenie dziala w sposéb nastgpnjqcy

Wat 14 jest napedzany w kierunku oznaczonym
strzalkq. W chwili zanurzenia sie form ksztaltu-
jacych 17 db cieklej miazgi w zbiorniku 13 we-
wnatrz ramion 16 wytwarza sie préznie czeseip-
wa za pomocs wspomnianych wyzej przewoddw,
ktéra jest utrzymywana podczag przesuwania &ig
form 17 przez komore wypelniona garacym po-
wietrzem, znajdujacq si¢ pomiedzy oslong 24, el
Sciankami bocznymi 25 i pierfcieniem 26. Na for-
mach 17 osadza si¢ warstwa mokrej miazgi, przy
czym przewaina cze$é zawartej w niej - wilgoel
zostaje odessana przez wydraienie ramion. 18
Gorgce powietrze doprowadza sie przez prie-
wéd 27, Powietrze, zasysane przez nieprzykryia
warstwe miazgi znajdujgcg sig na formaeh 17,
powoduje ’usuniecie z tej warstwy wilgoci.

Poniewaz drialanie ssgce jest utrzymywane.na;
wet po-przejSciu ramion 16 do giry przez poto-
Zenie poziome az do osiggniecia przez nie zasad-
niczo poloZenia pionowego, przeto usuwanie wil-
goci nastepuje réwnie: wskutek dziatania sity
ciezkoéci. Urzgdzenie jest wykonane tak, it umoi-~
liwia przenoszenie do form stlaczajacych miazge
o mniejszej zawartoéci wilgoei, niz to bylo mo2~
liwe dotychczas.

Po prresunieciu formy 17 z kamory, zawiera-
jacej goryce powieirze, zbliza sie do nijej forma
stlaczajaea 36, kifrej ramie jest prowadzone za



pomoca prowadnicy 39 i krazkéw 38 w taki spo-
s6b, Ze zblizajgce si¢ ku sobie formy znajduja
sie na jednej osi, a ich powierzchnie robocze sa
réwnolegle do siebie. Narzady te tworza zespoly
niezalezne od dowolnej innej formy. Formy 36 sa
ustawiane kolejno w polozeniu wspélosiowym do
odpowiednich form ksztaltujgcych 17. Zapobiega
to zuzywaniu sie samych form oraz uszkodzeniom
przedmiotéw wytwarzanych w tych formach.
Mechanizm do ustawiania’ form wspélosiowo
wzgledem siebie przed ich zetknigciem sig¢ ze so-
by nie styka sie z miazgg i moze byé dobrze oli-

wiony w celu zapobiezenia jego zuzyciu. Same 2zad .

formy 17, zanurzane do miazgi lub stykajace sig
z nig, nie moga byé smarowane, wskutek czego,
-gdyby same byly wyzyskiwane do wzajemnego
-prowadzenia sie i ustawiania w poloZenie wsp6l-
dzialania, ulegalyby szybkiemu zuzyciu oraz wy-
.twarzalyby przedmioty posledniejszego gatunku.

Fig. 4 przedstawia rozmieszczenie form 17 i 36
podczas ich zblizania si¢ ku sobie. Skoro tylko
forma stlaczajgca 36 zostanie nalezycie umiesz-
-czona na warstwie miazgi znajdujacej sie na for-
mie 17, dzialanie kierujgcych krazkéw 38 staje
sie zbednym, dlatego prowadnica 39 posiada cze-
6ci 394 i wystepy 37 A uksztaltowane tak, iz
krazki te przestaja sie z nig stykaé. A wiec gdy
krazki 38 zostang przesunigte na cze$é 39 A pro-
wadnicy, wéwczas one i rami¢ 35 przestaja od-
dziatywaé na formy. Natomiast formy te sg utrzy-
mywane we wlaSciwym polozeniu wzgledem sie-
bie oraz dociskane do siebie za pomocs spre-
Zyn 43.

Po zajeciu przez czeSci urzgdzenia polozenia
uwidocznionego na fig. 4 ramie 35, czopy 34 i tlo-
czek 40 sg posuwane za pomocg walu 30, przy
czym czopy 34 odsuwajg sie od $cianek kofico-
wych otworéw podluznych 33 i przesuwajg sie
w tych otworach wbrew dzialaniu sprezyny 43,
ktéra zostala juz Sciénieta calkowicie do granicy
okreflanej z géry przez nastawianie nakretki 42
na érubie 41.

Dzialanie ssace przez wydrazenie ramion 16
trwa wlasnie do tej chwili. Nastepnie do komo-
ry 46 doprowadza sie sprezone powietrze.

. Dzieki 2nacznemu naciskowi wywieranemu
przez wspéldzialajagce ze soba ramiona 16 i 35,
tworzace poniekad dzwignie kolankowa, podczas
wyprostowywania si¢ tej dZwigni zostaje uksztal-
towany ostatecznie przedmiot wytwarzany z miaz-
gi. Cze§¢ wilgoci zostaje wycisnieta z miazgi
i usunieta przez ssanie do przewod6w préinio-
wych. Usuwanie wody z miazgi przyépieswa sie
Za pomocy stiumienia powietrza, przeplywajacego
brzez formy i wytwarzany przedmijot. Poniewaz
forma ksztaltujaca znajduje sie w polozeniu po-
ziomym wige woda, przesaczajgca sie przez jei

poszczegdlne otworki, Scieka na dét pod dziala-
niem wlasnego cigzaru,

Nastepnie zamyka sig¢ polgczenie przestrzeni,
znajdujacej sie za formg ksztaltujaca, z przewo-

dem prézniowym i przez wydrazenie ramion 16

doprowadza sie sprezone powietrze. Jednioczeénie
komore 46, znajdujaca sie z tylu formy stlacza-
jacej, laczy sie za pomocy gigtkich przewodéw 45
oraz kanaléw i otworéw opisanych wyzej z prze-
wodem prézniowym w chwili, gdy wzmianko-
wane czesci urzadzenia znajduja sie¢ w polozeniu
przedstawionym na fig. 6.

Nalezy zaznaczyé, ze w tym czasie formy 17

i 36 znajduja sie wcigZz jeszcze w tym samym po-

lozeniu wzgledem siebie, jak i podczas stlaczania
miazgi, krazki 38 za$ zostaly przesuniete na t¢
czeéé prowadnicy 39, na ktérej stykaja sie one
z prowadnica z obydwdéch jej stron. Prowadni-
ca 39 jest uksztaltowana tak, aby ramig 35 bylo
prowadzone dalej. Pozostaje ono na jednej linii
(wspélosiowej) 7 wspéldzialajacym z nim ramie-
niem 16 podczas odsuwania form od siebie. W tym
czasie ci$nienie wytworzone z tylu za forma
ksztaltujgcg, oraz dzialanie ssgce wytwarzane

z tylu formy stlaczajacej powoduja przeniesienie
-wytworzonego przedmiotu z formy ksztaltuja-

cej 17 na forme stlaczajgcy 36.

Zatem po wytworzeniu przedmiotéw posiadajg
one znacznie mniejsza zawartosé wilgoci, Waty 50
i 60 odsuwa sie od watu 30 za pomocg kélek recz-
nych 53 i 63 wylaczajac w ten spos6b wspo6lipracu-
jace z nimi czeéci urzadzenia. Jest rzeczg jasna,
Ze po przesunigciu wytworzonego przedmiotu na
odnoénej formie stlaczajacej 36 dokola walu. 30
do formy odbiorczej 74, sprzezona z walem 70
prowadnica 39 spowoduje ustawienie sie formy
stlaczajacej w polozeniu wspélosiowym z odpo-
wiednim ramieniem 73. Forma stlaczajgca 36 zo-
staje w tym czasie ustawiona w polozeniu ré6wno-
leglym do formy odbiorczej 74. Gdy obydwie for-
my znajda sie najblizej siebie, dzialanie ssgce
przez gietkie przewody 45 zostaje przerwane-i do
komory 46 doprowadza sie sprezone powietrze.
Jednocze$nie za§ przestrzen, znajdujaca sie za
dang formg odbiorcza, zostaje polgczong z prze-
wodem prézniowym, Nastepnie podczas odsuwa-
nia od siebie tych form gotowy juz przedmiot zo-
staje przeniesiony z formy stlaczajgcej 36 na for-
me odbiorczg 74, Forma odbiorcza posiada ksztalt
podobny do ksztaltu wytworzonego przedmiotu.
" Przez dalsze obracanie walu 70 forme odbior-
czy 74 doprowadza sie ‘wraz z umieszczonym na
niej gotowym juz przedmiotem na przenoénik 83,
a jednoczesnie zamyka si¢ polaczenie formy od-
biorezej 74 z przewodem prézniowym i laczy sie
ja z przewodem do doprowadzania powietrza
sprezonego. Spowoduje to przeniesienie przed-
miotu z formy odbiorczej na przenoénik tasmowy,



kibry przenosi. gotowe przédmioty do odpowied-
niego urzadzenia w celu wysuszenia ich, ulozenia
w stos i zapakowania.

Mozna zastosowaé licznik 93 wycechowany tak,
aby notowal liczbe przedmiotéw spadajacych na
przenoénik 83. Przy przesunieciu waltu 50 do wa-
lu 80 tak, aby kola zebate 52 i 48 zazeblaly sie;
forma wykoniczajgca 56 bedzie wéwezas obracaé
sie dokola walu 50, ustawiajac sig maprzeciwko

- odpowiednich form stlaczajgcych 36. Formy stla-
czajace s prowadzone za pomocg prowadnicy 39

‘w taki sposéb, aby ustawialy sie wsp6losiowo

z formami wykorniczajgcymi podczas zblizania ich
ku sobie. Sciskanie przedmiotu pomiedzy formami
36 | 56 uzyskuje sie za pomocg sprezyny 43. Pod-
czas obracania form wykonczajacych 56 dokola
walu 55 nastepuje prasowanie i wygladzanie wy-
tworzonych przedmiotéw przy jednoczesnym usu-
waniu pewnej ilosci -pozostalej jeszcze w przed-
miotach wilgoci. Usuwanie wilgoci znacznie przy-
$piesza si¢ przez dzialanie ssgce, wytworzone przy
uzyciu gietkich przewodéw 45. Formy wykonicza-
jace 56 mogg byé, w razie potrzeby dziurkowane,
dzieki czemu mozna w tym przypadku przepro-
‘wadzaé strumiefn sprezonego powietrza przez
przedmioty; znajdujgce sie w formach stlaczaja-
cych. Niekiedy pozadane jest podgrzewanie form
-‘wykoficzajacych w celu przyspieszenia suszenia
wytworzonych przedmiotéw.

Jezeli pozadane jest przesuwanie form wykon-
czajgeych z wieksza szybkoscia, wéwezas kola ze-
‘bate 58 i 68 mozna napedzaé w kierunku odwrot-
nym do kierunku obrotu waléw 50 i 60 lub tez
formy wykoriczajace mogg byé uzywane bez obra-
cania ich przez pominiecie két zebatych 57, 58,
67, 68. ,

Jest rzeczg oczywista, ze w razie przesuniecia
k_uv dolow1 walu 60 az do zazebienia sie jego kola
zebatego 62 z kolem zebatym 48, Sciskanie i wy-
gladzanie wytworzonych przedmiotéw zostanie
powtérzone, przy czym prowadnica 39 jest uksztal-
towana tak, iz nastawia formy 66 réwnolegle do
form 36. Oczywiscie przy zastosowaniu form wy-
koficzajgcych 56 i 66 wytwarzane przedmioty sg
doprowadzane do form odbiorczych 74 w calko-
wicie juz wykoficzonej postaci. Pierécieniowa pro_
wadnica 39 sluzy do ciaglego kierowania form
stlaczajgcych 36 podczas ich obrotu dokola wa-
lu 30. Zwykle formy stlaczajace sa utrzymywane
w pqloieniu prostopadlym do krzywizny ich drogi
kolowej. W pewnych jednak z géry okre$lonych
okresach ruchu obrotowego tych form sg one
obracane dokola ich wlasnych osi, gdy znajdag sie
one w polozeniu réwnoleglym do zblizajgcych sie
do nich form ksztaltujacych, wykoniczajacych lub
odbiorczych, az do chwili odsuniecia tych form
od form stlaczajacych,

. Ponadto prowadnica 39 { zespoly diwigni ko-
lankowych shuzg do zmiany szybkosci ruchu form

staczajacych oraz do katowego ustawienia ich

_wzgledem osi obrotu w.celu zmuszenia tych-form

do dostosowania si¢ na znacznym odcinku, ich
drogi kolowe] do szybko$ci i ksztaltu drogi form
ksztaltujacych. Wskutek tego przy zastosowaniu

‘pewnej ‘liczby form stlaczajacych, mniejszej niZ
_form ksztaltujacych, oraz przy napedzaniu waléw

form ksztaltujgcych 17 i form stlaczajacych. .36
z inng szybkoscia, formy 17 i 36 beda sie posu-
waly synchronicznie z t3 samg rzeczywista szyb-
kosciq liniowa na wspélnych odcinkach drogi.

W niektérych przypadkach moze okazaé sie po-
zgdanym zaopatrywanie wytworzonych przedmio-
téw w pewne materialy wypelniajace, impregnu-
jace lub wykoriczajace, wéwczas doprowadza sig
te pomocnicze materialy za pomocg odpowiednie-
go natryskiwacza 90 i dyszy 92.

Urzadzenie moze byé réwniez wykonane tak,
aby formy stlaczajace 36 byly przesuwane przez
zbiornik, zawierajgcy powyzsze materialy wypel-
niajgce, impregnujgce lub wykoriczajace.

W opisanym przykladzie wykonania urzadzenia
wszystkie jego czesci skladowe sq obracane w tej
same]j plaszczyznie. W rzeczywistosci urzgdzenie
sklada si¢ z wigkszej liczby takich zespoléw, przy
czym waly oraz zbiorniki z miazga posiadajg od-
powiednio wieksza dlugo§é, Jest rzecza jasng, Ze
wszystkie formy sa przesuwane po drogach kolo-
wych ze staly szybkoScig. W razie zastosowania
odpowiednich urzadzeni napedowych mozna formy
przesuwaé z réznymi szybkoéciami.

Wszystkie waly, loZzyska i kola zebate urzadze-
nia znajdujg si¢ powyzej oraz poza obrgbem
zbiornika 13, zawierajacego miazge, dzieki czemu
mogg byé oliwiome i utrzymywane w czystoci.

Przy zastosowaniu ramion 16 do osadzania form
ksztaltujgeych o wiekszej dlugoéci, mozna obra-
caé wal 14 stosunkowo powoli, aby formy pozo-
stawaly zanurzone w miazdze w ciggu dtuzszego
czasu. Ponadto, wytwarzane przedmioty pozostaja
w formach ksztaltujacych dluzej, niz podczas po-.
lowy obrotu watu 14. Dzigki temu znaczna czesé
zawartej W nich wilgoci zostaje usunieta za po-
mocg strumienia cieplego powietrza. Wilgoé ta
(woda) écieka na dél przez wydrazenie ramion 16
pod dzialaniem wlasnego ciezaru podczas przesu-
wania si¢ tych ramion z ich poloZenia pozxomego
do géry.

Dzigki takiemu usuwaniu wilgoci przed prze-
prowadzaniem przez wyrabiane przedmioty spre-
Zonego powietrza zapobiega sie wdmuchiwaniu
wilgoci do wytwarzanych przedmiotéw. Wytwo-
rzone przedmioty pozostajg w formach stlaczajg-
cych réwniez w ciagu znacznie dluzszego czasu
niz wynosi czas p6! obrotu walu 30. Przy prze-



achwsniu przedmictdw do Iform ~odbiorczych,
prasdmioty te tawierajs tylko nieznaczna ilosé
wilgoel, 2wlaszcza w razie rastosowania form wy-
xofcgajgcych. Zakres wynalazku niniejszego obej-
yauje zabieg przenoszenia wytwarzanych przed-
talotéw z forin stlaczajascych do innych form
praed prienoszeniem tych przedmiotéw do form
odblorezych. Przesuwanie przedmiotéw z jednej
torthy na drugs odbywa sie w kierunku prosto-
padlym do pdéwierzchni form, wskutek czego za-
pobiega sie znieksztalcaniu przedmiotéw, jak
-réwhiez wywiera sie nacisk ré6wnomiernie na calg
powierechnie.

.. Urzadzenie zostalo opisane jedynie tytutem
przykladu. Moze ono bowiem obejmowaé liczne
odmiany nie przekraczajace zakresu wynalazku.
. ‘W zastrzezeniach patentowych wspéidzialanie
ze sobg poszezegblnych form jest ujawnione w ta-
kim polozeniu, ze pomiedzy nimi znajduje sie
warstwa miazgi. Jest ré6wniez rzecza zrozumiala,
2e warstwa miazgi znajduje si¢ réwniez i na for-
mach ksztaltujgcych podczas przeprowadzania
przez nie sprezonego powietrza.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie _do ksztaltowania , przedmiot6w
Z miazgi papierniczej lub innego odpowiedniego
maferialu, bdsiadajaoe zespoly wspdldziatajacych
ze sobg i stale obracanych w kierunkach odwrot-
nych form za pomoca réwnoleglych waléw,
umieszczonych w pewnej odleglo$ci od siebie,
znamienne tym, Ze posiada formy sttaczajgce (36),
osadzone wahliwie na osi réwnoleglej do osi ich
obrotu i przechylnie dokola osi wahania w celu
nastawiania tych form wspélosiowo i réwnolegle
do spéldzialajacych z mnimi form ksztattujgcych
(17), wykoniczajacych (56, 66) i odbiorczych (74)
podezas wzajemnego zblizania sie tych form.
- 2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
Ze jest zaopatrzone w ramiona (35), krazki (38)
1 prowadnice (39) do utrzymywania wspélosiowo-
$ei i réwnoleglosci form stlaczajgcych (36), ksztat-
tujaeych (17), wykoficzajacych (56, 66) i odbior-
czych (74) w ciagu calego okresu ich stykania sie
ze sobg, az do okresu nastepujgcego po ich roz-
sunieciu sie. ,
3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—2, znamienne
tym, Ze prowadnica (39) posiada ksztalt pierscie-
muwy -i jest osadzona zasadniczo wspdlosiowo
wegledem walu (30) form stlaczajacych (36) oraz
jest zgopatrzona W rozmieszczone w pewnych
otstepach wystepy (37 A), regulujace oddzialywa-
nie kolejhe form stlaczajacych ma inne wspél-
pracujgee 2z hig formy urzgdzenia podczas obra-
eanfa sig tych form dokola walu (30), przez od-
powikdnie nastawianie katowe w polozenie réw-
aolegle do kolejno wspélzialajacych z nimi form.

-4, Urzadzenie wedlug zastrz. 1—3, znamisnne
tym, ze waly (14, 30, 50, 60,70) sa rozmieszczone
we wzajemnej odleglo$ci mniejszej, niz sumy ‘naj=-
wiekszych odleglosci kazdej z form, - (17, 236, 56,
66, 74) urzadzenis od.jej walu, przy czym co naj-
mniej jeden zespit tych form, np. form stlacza-
jacych (36) jest osadzony przesuwnie wzgledem
jego walu (30) za pomoca mechanizmu sprezy-
stego. :

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym
ze jego mechanizm sprezysty sklada.sie z czopa
(34), osadzonego w otworze (33) ramienia (32)
i zaopatrzonego  w tloczek (40), z wahliwie ~osa-
dzonego na tym czopie ramienia (35), z nakretki
nastawczej (42), osadzonej na $rubie (41) ramie-
nia (32), oraz z sprezyny (43), osadzonej pomiedzy
tloczkiem (40) i nakretks (42). '

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—5, znamienne
tym, ze formy ksztaltujace (17), wspoéldzialajace
z osadzonymi wahliwie formami stlaczajacymi
(36), sa osadzone nieruchomo i prostopadle do ich
ramion (16).

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—6, znamienne
tym, ze formy stlaczajgce (36) sg osadzone na ze-
wnetrznych konicach  wychylnych . ramion (35),
wspéldzialajgeych z ramionami (16) form ksztal-
tujacych (17) podobnie jak diwignie kolankowe.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—7, znamienne
tym, ze formy ksztaltujgce (17) posiadaja dziur-
kowane plytki o ksztalcie dopasowanym do ksztal.
tu powierzchni wytlaczanego przedmiotu, ktére
stuzg do przykrycia komory polaczonej z przewo-
dem prézniowym i przewodem (23) do doprowa-
dzania sprezonego powietrza.

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—8, znamienne
tym, ze posiada komore utworzong przez pierscien
(26) i oslone (24) wypelniong powietrzem dopro-
wadzanym przewodem {27), przy czym w komo-
rze tej sq przesuwane formy ksztaltujace (17).

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—8, znamienne
tym, ze posiada poljczenie zaworowe do wytwa-
rzania dzialania ssgcego i do doprowadzania stru-
mienia sprezonego powietrza do form ksztaltuja-
cych (17) podezas ich posuwania sie od zZbiorni-
ka (13) z miazgg do miejsca ich zetkniecia sie
z formami stlaczajacymi (36) oraz do form stla-
czajgcych (36) w okresie stykania sie tych form
z formami ksztaltujgcymi (17).

11. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—10, znamienne
tym, ze kazda z form stlaczajgcych (36) jest zao-
patrzona w dziurkowang plytke o ksztalcie do-
pasowanym do ksztaltu powierzchni wytlaczanego
przedmiotu.

12. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—11, znamienne
tym, ze formy wykoriczajace (56, 66) posiadaja
kola zgbate (52, 62) zazgbiajace sie z kolem zeba-



tym (48) farm stlaczajicych (36) i kélka reczne
(53, 63) do nastawiania réwnoleglego polszenia
form wykoriczajacych (56, 66) wzgledem form
stlaczajgcych (36). T

18. Urzadzenie wedlug zastrz. I—12, znamienne
tym, ze formy wykoriczajgce (56, 66) sa sztywno
polaczone z ramionami (55) lub (65) pod. katem
prostym.

14. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—13, znamienne
tym, ze formy odbiorcze (74) sg nieruchomo za-
mocowane na ramionach (73) i- stuzg do przeno-
szenia gotowych przedmiotéw na przenoénik ta$-
mowy (83).

15. Urzgdzenie wedlug zastrz. 1—14, znamienne
tym, ze posiada natryskiwacz (90) i dysze (92) do
natryskiwania na wytwarzany przedmiot, znajdu-
jacy sie jeszeze na formie stlaczajacej (36), odpo-
wiednich materialéw impregnujacych lub wykofi-
czajgeych:

16. Urzgdzenie wedlug zastrz. 15, znamienne
tym, -ze natryskiwacz (90) jest umieszczony tak,

-aby mdgt natryskiwaé te materialy na wytwa-
‘rzany przedmiot podczas jego przesuwania sie

od form ksztahtujgcych (17) do form wykoricza-
jacych (56, 66).

Keyes Fibre Company
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