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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarza¬
nia z miazgi włóknistej przedmiotów o do¬
wolnym kształcie w formach przepuszczają¬
cych. Przy zastosowaniu wynalazku osiąga
się w porównaniu ze znanemi sposobami
zmniejszenie kosztów wytwarzania.

W tym celu w otwierane formy wpu¬
szcza się osad z miazgi włóknistej, odwod¬
nianie zaś powstałego przedmiotu odbywa
się wskutek różnicy ciśnienia między ciśnie¬
niem wewnątrz formy i ciśnieniem powie¬
trza otaczającego. Suszenie przedmiotu
przeprowadza się po usunięciu formy z
miejsca napełniania jej miazgą, przyczeim
jednak przedmiot ten aż do pewnego stop¬
nia wysuszenia pozostaje w tej samej
formie, w której wytworzył się osad
miazgi.

Znane są sposoby, według których for¬

my przepuszczające przesuwa się przez
zbiorniki, wypełnione miazgą wjólcnjstą,
która pod działaniem rozprężenia osadza się
na ściankach zewnętrznych formy, a przed¬
miot ukształtowany, znajdujący się na ze¬
wnętrznych ściankach formy, zosrtaję wysu¬
szony poza zbiornikiem, zawierającym mia¬
zgę włóknistą. Z tego powodu otrzymuje się
mało wytrzymałe przedmioty, gdyż suszy
się je bęz zastosowania ciśnienia, kształty
zaś ich są ograniczpne, ponieważ przedmio¬
ty muszą być zdejmowane ze ścianeSk formy,
wskutdc czego otrzymywać przeważnie mpż-
na tylko przedmioty stożkowate. Znane są
także sposoby, według których ukształtowa¬
ny przedmiot otrzymuje, w danym razjg po
odessaniu, właściwą wytrzymałość prz^z
mechaniczne stłaczanie, przyczem jednak
kształtowanie ogranicza się także do przetj-



miotów stożkowych. Mechaniczny nacisk
stłaczajacy wytwarza się .według tych spo¬
sobów np. tak, że mokry przedmiot, ukształ¬
towany na zewnętrznej ściance iormy, prze¬
nosi się do formy odsysającej, poczem siła¬
cza się go zapomocą formy tłocznej lub w
ten sposób, źe bezpośrednio na formie zosta¬
je on poddany naciskowi, wywieranemu za¬
pomocą oddzielnej formy tłocznej; później¬
sze suszenie odbywa się w trzeciej formie
do suszenia lub nadal mokry przedmiot bez
formy do suszenia zostaje wprowadzony do
suszarni i w niej suszony, wskutek czego od¬
kształca się. Wreszcie znane są sposoby, we¬
dług których osad miazgi włóknistej, bez
stosowft&iia wewnętrznego tłoozaka, osadza
się na wewnętrznej ściance formy przepu¬
szczającej, a forma ta jest połączona na sta¬
łe z przewodem, doprowadzającym miazgę,
oraz z przetwodem, 'którym tłoczy się lotny
czynnik suszący lub kilka (takich czynników,
wskutek czego przedmiot zostaje wyjęty z
formy dopiero wtedy, gdy kolejno w jed-
nem i tern samem miejscu zostaną wykona¬
ne wszystkie czynności, począwszy od na¬
pełnienia formy aż do wysuszenia przedmio¬
tu. W ten sposób powstaje zbyt długi okres
czasu wytwarzania.

Według wynalazku przedmiot aż do o-
śiągnięcia potrzebnego stopnia wysuszenia
pozostaje w jednej i tej samej formie, którą
łączy się naprzemian z urządzeniem do na¬
pełniania miazgą i z urządzeniem, doprowa¬
dzającem lotny czynnik suszący. Należy
stosować przynajmniej dwie formy, wskutek
czego gdy wi jednem miejscu odbywa się na-
pełniamie, w drugiiem miejscu odbywa się
jednocześnie suszenie. Zamiast napełniania
za każdym raizem jednej formy, można na¬
pełniać kilka form jednocześnie i odpo¬
wiednio do tego suszyć naraiz kilka przed¬
miotów:.

Skutek rozdziału okresów pracy stanowi
ich niezależność wzajemna. Ta niezależność
okresów powiększa dobroć przedmiotów.
Można np. wykonać urządzenie do napeł¬

niania jako otwarte ku górżć, ćó W wielu
przypadkach jest pożądane przy wytwa¬
rzaniu przedmiotów o większej wartości,
podczas gdy przy użyciu wspólnego prze¬
wodu przed formą musi się znajdować za¬
mknięta u góry przestrzeń wstępna. Otwar¬
te u góry urządzenie do napełniania daje
możność określania ilości miazgi, potrzebnej
do utworzenia przedmiotu, i widzenia po¬
wstającego przedmiotu. Ponadto rozdział u-
rządzenia do napełniania od urządzenia do
doprowadzania czynnika tłoczącego zapo¬
biega uszkodzeniom powstałego przedmio¬
ty jakie mogą powstawać wskutek później¬
szego spływania resztek miazgi lub wody.
Rozdział miejsc pracy zapobiega poza tern
przedostawaniu się zwęglonych lub spalo¬
nych włókien na warstwę nriafcgi. Ten sam
rozdział miejsc pracy zapobiega wreszcie o-
chładzaniu się przyrządu, doprowadzające¬
go ciepło do przepływającej miazgi, wsku¬
tek czego osiąga się także pełwną korzyść
pod względem cieplnym.

Przy takim rozdziale pracy można rów¬
nież 'włączać do układu urządzenia, w 'któ¬
rych przedmiot jest poddawany rozpręże¬
niu lub tłoczeniu lotnych czynników, su¬
szony zapomocą kilku czynników, napawa¬
ny, barwiony, zmieniany na swej powierzch¬
ni lub w inny sposób uszlachetniany, przy-
czem jednak przedmiot ten pozostaje za¬
wsze aż do jego ukończenia w jednej tylko
formie. Często pożądane rozcieńczenie mia¬
zgi włóknistej aż do ostatecznego stopnia
można w ten sposób polepszyć, że w urzą¬
dzeniu do napełniania miazgą, przed niem
lub za niem, formę z wytwarzanym przed¬
miotem napełnia się wodą. Napełniając np.
formę wiodą przed doprowadzeniem miazgi,
unika się przedwczesnego osadzania się włó¬
kien w poszczególnych miejscach i powsta¬
wania ścianki nierównomiernej grubości.
Jest to szczególnie ważne, gdy mają być
wytwarzane przedmioty, których ścianki
mają mieć, je4nakową grubość przy małych
granicach tolerancji. Doprowadzając nato-

— 2 —



miast wodę po napełnieniu forfity miazgą, o-
siąga się szczególnie gładką powierzchnię
wewnętrzną, ponieważ wtedy ostatek włók¬
na osadzają się przy bardzo znaeaacm roz¬
cieńczeniu miazgi. Przez powiększanie licz¬
by urządzeń do napełniania można wytwa¬
rzać przedmioty ze specjałftemi warstwami
wewnętrznemi, np. teymętrz&ą warstwę ^— z
drzewiasta, a wewnętrzną — z włóknika, al¬
bo wwaaętrziną — z włofcnika, a wewmętrz-
ną — z plastycznej lub koloidalnej masy.

Na rysunku uwidoczniono przykład wy¬
konania wynalazku. Fig. 1 przedstawia u-
rządaenie w widoki zgóry^ m którem dwie
formy a i 6 są umieszczone obrotowo w taki
sposób, że mogą być naprzemian wprowa¬
dzane w położenie I, II, III- W położeniu I
odbywa się formowanie, a w położeniu II su¬
szenie. Położenie III jako .pośrednie służy
do wyjmowania gotowego przedmiotu;

, Obydwie formy znajdują się na podsta¬
wach c, d, osadzonych na pionowym wale e
i prztesuwanych naprzemian iz jędrnego miej¬
sca na drugie w kierunku strzałki f. W po¬
łożeniu III jest uwidoczniona forma otwar¬
ta, z której przedmiot może być już wyjęty.

Fig. 2 uwidocznia urządzenie w prze¬
kroju [podłużnym w położeniu I wzdłuż linji
x — x na fig. 1. Forma a, składająca się z
trzech części alf a$, a3, jest osadzona ńa
podstawie c, przymocowanej do piasty g, o-
sadzonej obrotowo na słupku ę. Zbiornik h
jest nieruchomy, komora i może być podno¬
szona zapomocą dźwigni k i cylindra /,
wskutek czego forma a zostaje unierucho¬
miona nrędzy zbiornikiem h i komorą i.
Wtedy przy zamkniętym zaworze m nastę¬
puje doprowadzanie miazgi do zbiornika
wstępnego h. Miazga może być zawarta w
określonej ilości w panwi przechylnej a.
Niekiedy bywa rzeczą wskazaną, przed do¬
prowadzeniem miazgi napełnić formę wodą
aż pod brzegi, a mianowicie albo od góry,
np. zapomocą diugjej panwi przechylne>, al¬
bo od dołu — przewodefc* a Potem otwiera
s;ę zawór m i ssie wodę, wskutek czego po-

w-Staje osad włókien* aa przepuszczającej
ściance formy* Po uftwOrz^aŁu 4ię osadu ofWr
szcza się dźwignia k, która wtfaW& formę.

Fig. 3 przedstawi- w połdśeaaiiiś U iormę
w przekroju podfetónym wzdłuż linji y -— y
na fig. ł. Foarma b> składająca sięz trzech
części b19 b2, 63ł znajduje się na podstawie
dr obracanej zapomocą piasty g na słupki* e.
Zapomocą dźwigni & i cylindfa / zaciska się
formę między komorą <f, doprowadzającą
czynnik grzejny, i przewodem odpływowym
r, zapomocą którego może odbywać się od¬
sysanie. Po otwarciu zawofu s dopływa do
formy czynnik suszący, np. pdta hib ogrza¬
ne powietrze sprężone. TeA eeffioik zagę¬
szcza i przenika osad włóknisty, wskutek
czego osad ten się sktątia i zostaje wystazo*
ny.

Suszenie może być przeprowadzane w
ten sposób, że czynnik suszący jest odsysa¬
ny przez warstwę miazgi włóknistej łub też
czynnik jest przetłaczany przez tę warstwę
lub wreszcie w ten sposób, że istdsttje fcię jed¬
nocześnie foaprężanie i tłoczenie CBynmka.
Stosowanie rozprężania powoduje to, że
włókna tylko nieznacznie wnikają w' otwory
formy przepuszczającej, a wytwarzany
przedmioti przylegający do formy, staje się
bardz:ej gładki. Tłoczenie czynnika powo*
duje wytwarzanie się btnrdziej porowatych
ścianek, pożądane np. przry wytwarzaniu-ift-

, trów. Tłoczenie i rozprężanie ezyiUnka, sto¬
sowane jednocześnie, powoduj$ fear4żo szyb¬
kie suszenie w połączeniu że znaeznem sku¬
pieniem włókien.

Skoro suszenie zostanie praeprowadto-
ne do pożądanego stopttta, fortna zastaje u-
wolniona i dojfrrowadzena w położenie III
(fig. 1), wtenczas otwiera się ją i opróżnia.
Potem wprowadza się fa pontfwate w poło¬
żenie L Podczas opróżniania formy a w po¬
łożeniu III i następnym napełniania j*S> w
położeniu If drqga forrtfei b zfcsiaj£ podda¬
wana suszeniu W położeni*! II.

Każda podstawa może być zaopatrzona
w kilka form zamia&t jednej. Zamiast <łwóek
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lub trzech położeń można zastosować ich
więcej, np. gdy mają być wytwarzane przed¬
mioty, składające się z warstw, wykonanych
z różnych włókien, lub gdy przedmioty wy¬
twarzane mają być przesycane.

Zamiast ruchu obrotowego można rów¬
nież stosować i inny sposób zmiany położe¬
nia form. Można również przeprowadzić ki¬
nematyczne odWrócenie procesu w ten spo¬
sób, aby formy były ustawione nieruchomo,
a dopływy mogły być przesuwane.

Zastrzeżenia patentowe.
1. Sposób wytwarzania przedmiotów z

miazgi włóknistej w formach o ściankach
przepuszczających, polegający na napełnia¬
niu formy miazgą włóknistą, tworzeniu osa¬
du z tej miazgi na wewnętrznej ściance for¬
my wskutek różnicy ciśnienia po obydwóch
stronach ścianek tej formy i suszeniu utwo¬
rzonego przedmiotu zapomocą lotnego czyn¬
nika susizącego, zniaimienny tern, że przed¬
miot ukształtowany pozostawia się aż do u-
kończenia suszenia w tej samej formie, któ¬
rą ustawia się najpierw w położenie, w któ-
rem odbywa się napełnianie jej miazgą
włóknistą, a następnie w położenie, w któ-
rem doprowadzacie do niej czynnik suszą¬
cy.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tern, źe jednocześnie zasila się kilka form
miazgą włóknistą oraz czynnikiem suszącym.^

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tern, że do form doprowadza się za¬
wsze określoną objętość miazgi zapomocą u
góry otwartej komory zasilającej.

4. Sposób według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienny tern, że formy napełnia się wodą
przed zasilaniem miazgą włóknistą.

5. Sposób według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienny tern, że formy napełnia się wodą po
zasileniu miazgą włóknistą.

6. Sposób według zastrz. 1 — 5, zna¬
mienny tern, że formy zasila się w kilku
miejscach różnemi miazgami włóknistemi,
wskutek czego przedmiot utworzony składa
się z warstw różnego materjału.

7. Sposób według zastrz. 1 — 6, zna¬
mienny tern, że suszenie odbywa się w kilku
następujących jeden po drugim okresach,
przy zastosowaniu np. różnych czynników
suszących.

8. Sposób wiedhig .zastrz. 1 — 7, zna¬
mienny tern, że formy przed wyjęciem przed¬
miotu ukształtowanego łączy się z urządze¬
niami, zapomocą których przeprowadza się
przesycanie, barwienie lub inne uszlachet¬
nianie dodatkowe przedmiotu wytworzone¬
go.

9. Urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według zastrz. 1 — 8, znamienne tern, że
posiada jedną lub kilka obrotowych lub
przesuwanych form, które zostają łączone
naprzemian z jednem lub kilkoma urządze¬
niami do doprowadzania czynnika sprężone¬
go, czynnika suszącego i t. d.

10. Urządzenie według zastrz. 9, zna¬
mienne tern, że posiada jedną lub kilka form
nieruchomych, z któremi są łączone naprze¬
mian urządzenia do doprowadzania miazgi i
urządzenia do doprowadzania czynnika sprę¬
żonego, czynnika suszącego i t. d.

11. Urządzenie według zastrz. 9 i 10,
znamienne tern, że z komorą odpływową (r)
połączona jest pompa w celu odsysania o-
grzanego czynnika suszącego przez ściankę
przedmiotu wytwarzanego.

12. Urządzenie według zastrz. 10 — 11,
znamienne tern, że z komorą dopływową (q)
połączona jest pompa w cdu tłoczenia o-
grzamego czynnika suszącego przez ściankę
przedmiotu wytwarzanego.

13. Urządzenie według zastrz. 10 — 12,
znamienne tern, że posiada zawory, zapomo¬
cą których wytwarza się samoczynnie i w 0-
kreślonej kolejności konieczne połączenia
między poszczegókiemi formami i różnemi
urządzeniami, doprowadzającemi miazgę
włćJkni&tą, czynnik sprężony, suszący i t. d.
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