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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarza-
nia z miazgi wiéknistej przedmiotow o do-
wolnym ksztalcie w formach przepuszczaja-
cych. Przy zastosowaniu wynalazku osiaga
si¢ w poréwnaniu ze =znanemi sposobami
zmniejszenie kosztéw wytwarzania.

W tym celu w otwierane formy wpu-
szcza sig¢ osad z miazgi wldknistej, odwod-
nianie za$§ powstalego przedmiotu odbywa
sie¢ wskutek réznicy cisnienia miedzy cisnje-
niem wewnatrz formy i ci$nieniem powie-
trza otaczajacego. Suszenie przedmiotu
przeprowadza si¢ po usunieciu formy z
miejsca napelniania jej miazga, przyczem
jednak przedmiot ten az do pewnego stop-
nia wysuszenia pozostaje w tej samej
formie, w ktérej wytworzyl si¢ osad
miazgi.

Znane sa sposoby, wedlug ktérych for-

my przepuszezajace przesuwa si¢ przez
zbiorniki, wypelnione miazga wloknista,
ktéra pod dziataniem rozprezenia osadza sie
na $ciankach zewnetrzaych formy, a prazed-
miot uksztaltowany, znajdujacy sie ma ze-
wnetrznych sciankach formy, zostaje wysu-
szony poza zbiornikiem, zawierajagcym mia-
zge widknista. Z tego powodu otrzymuje sig
mato wytrzymate przedmioty, gdyz suszy
si¢ je bez zastosowania cismienia, ksztalty
za$ ich sa ograniczone, peniewaz przedmio-
ty musza by¢ zdejmowane ze $cianek formy,
wskutek czego otrzymywaé przewaznie moz-
na tylko przedmioty stozkowate. Znane sa
takze sposoby, wedtug ‘ktérych uksztattowa-
ny przedmiot otrzymuje, w danym razie po
odessaniu, wlasciwa wytrzymalo§é przez
mechaniczne stlaczapie, przyczem jednak
ksztattowanie ogranicza si¢ takze do przed-



miotéw stoskowych. Mechaniczny nacisk
stlaczajacy wytwarza si¢ wedlug tych. spo-

sobéw np. tak, ze mokry przedmiot, uksztal-’

towany na zewnetrznej $ciance.formy, prze-
nosi si¢ do formy odsysajacej, poczem stta-
cza si¢ go zapomoca formy tlocznej lub w
‘ten sposdb, ze bezposrednio na formie zosta-
je on poddany naciskowi, wywieranemu za-
pomoca oddzielnej formy tlocznej; pézniej-
sze suszenie odbywa si¢ w trzeciej formie
do suszenia lub nadal mokry przedmiot bez
formy do suszenia Zostaje wprowadzony do
suszarni i w niej suszony, wskutek czego od-
ksztalca sie. Wreszcie znane s sposoby, we-
dtug letérych osad miazgi wloknistej, bez
stosowania wewngtrznego tloczaka, osadza
si¢ na wewnetrznej $ciance formy przepu-
szozajgcej, a forma ta jest potaczona na sta-
te z przewodem, doprowagdzajacym miazgg,
oraz z przewodem, ktorym tloczy sie lotny
czynnik suszacy lub kilka takich czynnikéw,
wskutek czego przedmiot zostaje wyjety. z

formy dopiero wtedy, gdy kolejno w jed- B

nem i tem samem miejscu zostana wykona-
ne wszystkie czynnosci, poczawszy od na-
pelnienia formy az do wysuszenia przedmio-
tu. W ten sposéb powstaje zbyt dlugi okres
czasu wytwarzania.

' Wedtug wynalazku przedmiot az do o-
siagnigcia potrzebnego stopnia wysuszenia
pozostaje w jednej i tej samej formie, ktora
taczy si¢ naprzemian z urzadzeniem do na-
pefniania miazga i z urzadzeniem, doprowa-
dzajacem lotny czynnik suszacy. Nalezy
stosowaé przynajmniej dwie formy, wskutek
czego gdy w jednem miejscu odbywa sig na:
pelnianie, w drugiem miejscu odbywa sie
jednoczesnie suszenie. Zamiast napelniania
za kazdym razem jednej formry, mozna na-
pelnia¢ kilka form jednoczesnie i odpo-
wiednio do tego suszyé¢ naraz kilka przed-
miotow.

~ Skutek rozdzlalu okresow pracy stanowi
ich niezalezno$¢ wzajemna. Ta niezaleznosé
okreséw powigksza dobroé¢ przedmiotow.
Mozna np. wykonaé urzadzenie do napet-

niania jako otwarte ku gérze, ¢co w wielu
przypadkach jest pozadane przy wytwa-
rzaniu przedmiotéw o wigkszej wartosci,
podczas gdy przy uzyciu wspélnego prze-
wodu przed forma musi si¢ znajdowaé za-

‘mknigta u gory przestrzen wstepna. Otwar-

te u gory urzadzenie do mnapetniania daje
moznos$¢ okreslania ilosci miazgi, potrzebnej

" do utworzenia przedmiotu, i widzenia po-

wstajacego przedmiotu. Ponadto rozdzial u-
rzadzenia do napelniania od urzadzenia do
doprowadzania czynnika tloczacego zapo-
biega uszkodzeniom powstalego przedmio-
tu,; jakie moga powstawaé wskutek pézniej-
szego splywania resztek miazgi lub wody.
Rozdzial miejsc pracy zapobiega poza tem
przedostawaniu sie¢ zweglonych lub spalo-
nych widkien na warstwe miazgi. Ten sam
rozdzial miejsc pracy zapobiega wreszcie o-
chtadzaniu si¢ przyrzadu, doprowadzajace-
go cieplo do przeplywajacej miazgi, wsku-
tek czego osigga si¢ takze pewna korzysé
pod wzgledem cieplnym.

~ Przy takim rozdziale pracy mozna réw-
niez wlaczaé do ukladu urzadzenia, w kto-
rych przedmiot jest poddawany rozpreze-
niu lub tloczeniu lotnych czynnikéw, su-
szony zapomoca kilku czynnikéw, napawa-
ny, barwiony, zmieniany na swej powierzch-
ni lub w inny sposéb uszlachetniany, przy-
czem jednak przedmiot ten pozostaje za-
wsze az do jego ukoriczenia w jednej tylko
formie. Czesto pozadane rozciericzenie mia-
zgi wloknistej az do ostatecznego stopnia
mozna w ten sposéb polepszyé, ze w urza-
dzeniu do napelniania miazga, przed niem
lub za niei, forme z wytwarzanym przed-
miotem napelnia sie woda, Napelniajac np.
forme wodg przed doprowadzeniem miazgi,
unika si¢ przedwczesnego osadzania sie wié-
kien w poszczegélnych miejscach i powsta-
wania $cianki mnieréwnomiernej grubosci.
Jest to szczegélnie wazne, gdy maja. byé
wytwarzane przedmioty, ktérych $cianki
majg mieé. jednakows grubosé przy matych
granicach tolerancji. Doprowadzajac nato-



miast wode po napelnsentiu formy miazga, o-
siaga si¢ szczegdlnie gladka - powierzchnie
wewanglrzng, poniewaz wiedy ostatmie wiok-
na osadzaja si¢ przy bardzo znacanem roz-
cieficzeniu miazgi. Przez powickszénie licz-
by urzadzen do mnapelniania mmoina wytwa-
rzaé przedmioly ze specjalnemi warstwami
wewnetrznemi, np. zewngtrzng warstwe — z
drzewnika, a. wewnetrzna — z wiéknika, al-
bo zewnetrzna — z wiéknika, a wewneirz-
ng — z plastycznej lub koloidalnej masy.

Na rysunku uwidoczniono przyklad wy-
konania wynalazku. Fig. 1 przedstawia u-
rzadzenie w widoku zgory, w ktérem dwie
formy @ i b sa umieszczone obrotowo w taki
sposéb, ze moga by¢ naprzemian wprewa-
dzane w potozenie I, II, III. W polozeniu I
odbywa si¢ formowanie, a w polozeniu II su-
szenie. Potozenie III jako posrednie stuiy
do wyjmowania gotowego przedmiotu.:

. Obydwie formy znajduja si¢ na podsta-
wach ¢, d, osadzonych na picnowym wale e
i przesuwanych naprzemian z jednego miej-
sca na drugie w kierunku strzatki f. W po-
tozeniu IIf jest uwidoczn’ona forma otwar-
ta, z ktérej przedmiot moze byé juz wyfjety.

- Fig. 2 uwidocznia wurzadzenie w prze-
kroju podtuznym w polozeniu I wzdluz linji
x — x na fig. 1. Forma a, skladajaca si¢ z
trzech czesci a,, @, a,, jest osadzona ia
podstawie ¢, przymocowanej do piasty g, o-
sadzonej obrotowo na slupku e. Zbiornik h
jest nieruchomy, komora i moze byé podno-
szona zapomoca dZwigni k i cylindra |,
wskutek czego forma a zostaje - umierucho-
miona m'edzy zbiornikiem h i komora i.
Witedy przy zamknigtym zaworze m naste-
puje doprowadzanie miazgi do zbiornika
wstepnego h. Miazga moze by¢ zawarta w
okreslonej ilosci w panwi przechylnej n.
Niekiedy bywa rzecza wskazana, przed do-
prowadzeniem miazgi, napelnié forme woda
az pod brzegi, a mianowicie albo od géry,
np. zapomocy drugiej panwi przechylnej, al-
bo od delu — przewodem o. Potem otwiera
s'g zawdr m i ssie wode, wskutek czego po-

wstaje osad wickien - ma przepuszezajacej
Sciance formy. Po utworzeniu sig osadu ogiu-
szcza si¢ dzwignie k, ktéra uwalnia forme.
-Fig. 3 przedstawia w poloseniu LI -forme
w przekroju podiusnym wzdiuz linji y — y
na fig. 1. Forma & skladajaca siq z tFzech
czgsei by, by b,, zmajduje si¢ na podatawie
d, obracanej zapemoca piasty ¢ na skupku e.
Zapomoca dzwigni k i cylindta [ zaciska sie
forme migdzy komorg ¢, doprowadzajace
czynnik grzejny, i przewodem edplywewym
r, zapomoca ktérego moze odbywaé sie od-
sysanie. Po otwarciu zawotu s doplywa do
formy czynnik suszacy, mp. paea léb ogrza-
ne powietrze sprezone. Ten ceyrnik zage-
szcza i przenika osad wltknisty, - wakutek
czego osad ten sie skupia i zostaje wystiszo~
ny: t o
Suszenie moie¢ byé przeprowadzase w
ten sposéb, ze czynnik suszacy jest odsysa-
ny przez warstwe miazgi wioknistej lub tez
czynnik jest przetlaczany przez te warstwe
lub wreszcie w ten sposdb, ze stosuje sic jed-
noczeénie rozprezahie i tloczenie cmymwilsa.
Stesowanie rozprezamia’ pewoduje to, ze
wlékna tylko nieznacznie wnikaja W otwery
formy przepuszczajacej, a wytwarzany
przedmiot, przylegajgcy do formy, stije sig
bardz'ej gladki. Tloczenie czynnika powa-
duje wytwarzanie si¢ b#rdziej pe#owatych
écianek, pozadane np. pray wytwarzaniw fil-

tréw. Tloczenie i rozprezanie exydmilea, sto-

sowane jednoczesnie, powoduj bardzo szyb-
kie suszen'e w polqeaemu ze znasanem shtu-
pieniem wicdkien. ‘

Skoro suszettie zostanie przepwwadm
ne do pozadanego stopiia, forme zéstaje u-
wolniona i doprowadzena w polezenie 1H
(fig. 1), wtenczas otwiera sig ja i opréamia.
Potem wprowadaa siq j§ ponewnie w polo-
zenis I, Podczas eprésmiania formy @ w po-
lozeniu III i nastepnem napelnianit j&} w
polozeniu I; druga formia b zostaje podda-
‘wana suszeniu w polozeni II. :

Kaida podstawa moze byé zabp&trwm
w lillca. form zamiast jedne}. Zamiast dwobeh



lub trzech polczen mozna zastosowaé ich
wigcej, np. gdy maja byé wytwarzane przed-
mioty, sktadajace si¢ z warstw, wykonanych
z réznych witékien, lub gdy przedmioty wy-
twarzane maja byé przesycane.

Zamiast ruchu obrotowego mozna réw-
niez stosowaé i inny sposéb zmiany poloze-
nia form. Mozna réwniez przeprowadzié¢ ki-
nematyczne odwrécenie procesu w ten spo-
séb, aby formy byly ustawione nieruchomo,
a doplywy mogly byé przesuwane.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania przedmiotéw z
miazgi wiknistej w formach o $ciankach
przepuszczajacych, polegajacy na napelnia-
niu formy miazga whoknista, tworzeniu osa-
du z tej miazgi na wewnetrznej sciance for-
my wskutek réznicy ciénienia po obydwéch
stronach $cianek tej formy i suszeniu utwo-
rzonego przedmiotu zapomoca lotnego czyn-
nika suszacego, znamienny tem, ze przed-
miot uksztaltowany pozostawia sie az do u-
koficzenia suszenia w tej samej formie, kté-
rg ustawia sie¢ najpierw w polozenie, w kt6-
rem odbywa si¢ napelnianie jej miazga
widknista, a mastepnie w potozenie, w kto-
rem doprowadza'si¢ do niej czynnik susza-
cy. ,

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny,
tem, ze jednoczesmie zasila sie kilka form
miazga wiéknista oraz czynnikiem suszacym. L

3. Sposéb wedtug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tem, ze do form doprowadza sie za-
wsze okreslona objetosé miazgi zapomoca u
gory otwartej komory zasilajacej.

4. Sposéb wedtug =zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tem, Ze formy napelnia sie woda
przed zasilaniem miazga wtéknista.

5. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 3, zna-
miemny tem, Ze formy napelnia sie woda po
zasileniu miazga wtéknista.

6. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 5, zna-
mienny tem, Ze formy zasila sie¢ w kilku
miejscach réznemi miazgami wléknistemi,
wskutek czego przedmiot utworzony sklada
si¢ z warstw réznego materjatu.

kreslonej

7. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 6, zna-
mienny tem, ze suszenie odbywa si¢ w kilku
nastepujacych jeden po drugim okresach,
przy zastosowaniu np. réznych czynnikéw
suszacych.

8. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 7, zna-
mienny tem, ze formy przed wyjeciem przed-
miotu uksztaltowanego laczy sie z urzadze-
niami, zapomocg ktérych przeprowadza sie
przesycanie, barwienie lub inne uszlachet-
nianie dodatkowe przedmiotu wytworzone-
go.

9. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 1 — 8, znamienne tem, ze
posiada jedna lub kilka obrotowych lub
przesuwanych form, ktére zostaja 1aczone
naprzemian z jednem lub kilkoma urzadze-
niami do doprowadzania czynnika sprezone-
go, czynnika suszacego i t. d.

10. Urzadzenie wedtug zastrz. S, zna-
mienne tem, Ze posiada jedna lub kilka form
nieruchomych, z ktéremi sg taczone naprze-
mian urzadzenia do doprowadzania miazgi i
urzadzenia do doprowadzania czynnika spre-
zonego, czynnika suszacego i t. d.

11. Urzadzenie wedtug zastrz. 9 i 10,
znamienne tem, Zze z komora odplywowa (r)
polaczona jest pompa w celu odsysania o-
grzanego czynnika suszacego przez Scianke
przedmiotu wytwarzanego.

12. Urzadzenie wedtug zastrz. 10 — 11,
znamlenne tem, ze z komora doplywowa (q)
polqczona jest pompa w celu tloczenia o-
grzanego czynnika suszacego przez $cianke
przedmiotu wytwarzanego.

13. Urzadzenie wedlug zastrz. 10 — 12,
znamienne tem, zZe posiada zawory, zapomo-
cg ktérych wytwarza sie samoczynnie i w o-
kolejnosci konieczne polaczenia
migdzy poszczegélnemi formami i réznemi
urzadzeniami, doprowadzajacemi miazge
whdknista, czynnik sprezony, suszacy i t. d.
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