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Wynalazek niniejszy dotyczy wózka
formowego do maszyn, wytwarzających
płyty z włókien. Ponieważ w takich ma¬
szynach grubość warstwy włókien na wóz¬
ku formowym osiąga wysokość około
300 mm, wyrównanie brzegu tworzącej
się taśmy materiału jest bardzo trudne.

Dotychczas stosowane pasy boczne,
przesuwające się wraz z taśmą materiału
w celu kształtowania jej brzegów, stają się
w swej budowie bardzo ciężkie. Są one
wykonane z wysokowartościowej gumy
miękkiej i mają grubość 30 — 40 mm,
wysokość 250 — 300 mm i długość
12 — 15 m. Można je zwykle wyra¬
biać tylko z kilku części, co pod wzglę¬
dem technicznym natrafia na znaczne

trudności, wskutek czego pasy te są bar¬
dzo drogie. Poza tym oba odcinki takiego
ciężkiego pasa muszą być po obu stronach
taśmy podpierane za pomocą par nośnych
i podtrzymujących krążków, rozmieszczo¬
nych w stosunkowo małych odstępach od
siebie. Te nośne i podtrzymujące krążki,
jak również znajdujące się na końcach
krążki odwracające kierunek taśmy oraz
ich części łożyskowe a zwłaszcza rury,
muszą być wykonane z tworzywa nie¬
rdzewnego, głównie ze spiżu lub mosiądzu.
Także taśma sitowa ulega zniszczeniu, po¬
nieważ musi ona zabierać ten pas z jedna¬
kową szybkością i podpierać środkową je¬
go część, Pas boczny nie ma decydujące¬
go wpływu na ułożenie włókien w tworzą-



ćój się taśmie materiału. Włókna układa¬
ją się w taśmach wytwarzanych za pomocą
takich maszyn przeważnie w kierunku po¬
dłużnym, o ile nie zastosowano dodatko¬
wych urządzeń xlo układania ich w po¬
przek, o ile ło jesft pożądane w celu po¬
większenia wytrzymałości taśmy.

Wynalazek rozwiązuje to zadanie pro¬
ściej w ten sposób, że wózek jest zaopa¬
trzony w przyrząd do nadawania bocznym
ściankom lub tarczom ruchów drgających
względem taśmy materiału. Wskutek tych
ruchów drgających ścianek bocznych wzglą¬
dem warstwy papki z włókien następuje
zmniejszenie tarcia (przyczepności) między
brzegiem taśmy materiału a wewnętrzny¬
mi powierzchniami ścianek, dzięki czemu
jeszcze bardzo mokre i mocno wrażliwe
brzegi tej taśmy materiału mogą się prze¬
suwać bez przeszkód w kierunku posuwu
tejże, w czym nie przeszkadza przyczep¬
ność powierzchni, zmniejszona względnie
usuwana wskutek drgań następujących w
szybkiej kolejności. Powierzchnie brzego¬
we taśmy materiału przechodzą przy tym
w stan spoczynku. Włókna są zbyt bez¬
władne, aby mogły wykonywać ruchy ścia¬
nek bocznych.

Najlepiej jest nadawać bocznym ścian¬
kom ruchy drgające w kierunku prosto¬
padłym do kierunku posuwu taśmy. Dzię¬
ki temu można jednocześnie osiągnąć po¬
przeczne mieszanie się włókien zależnie
od natężenia ruchów drgających na całej
szerokości taśmy. Wskutek tego taśma jest
lepiej spilśniona w kierunku podłużnym
i poprzecznym, zwłaszcza w jej wrażli¬
wych strefach brzegowych, a ponadto diecz
łatwiej odpływa w dół przez sito. Wsku¬
tek nadawania ściankom ruchów drgają¬
cych osiąga się większą ścisłość włókafeń
w brzegach taśmy materiału i większąjjkid-
kość tych brzegów.

Najlepiej jest wykonać ścianki boczne
z giętkiego materiału, ftp. z twardej blachy
mosiężnej, w którym to zwłaszcza przy¬

padku można amplitudę drgań powiększać
dowolnie w kierunku ku tylnemu końcowi
wózka. W tym przypadku napęd drgają¬
cy ścianek bocznych przenosi się np. za
pomocą wału mimośrodowegp, założonego
Wzdłuż ściany, i drążków, na kilka punk¬
tów wzdłuż długości tych ścianek.

W przypadkach, gdyby miała istnieć
yeszcze możliwość, iż ścianki boczne mogły¬
by zabierać cząstki taśmy materiału, co
jest jednak wprawdzie wykluczone przez
dostateczne gładkie oszlifowanie lufo wy¬
polerowanie powierzchni tych ścianek,
można temu zapobiec przez zastosowanie
na tych bocznych ściankach przyrządów
zraszających wewnętrzne powierzchnie
tych ścianek tak, iż są one stale pokryte
cienką błoną cieczy.

Wynalazek polega następnie na tym, że
już na tylnym końcu wózka formowego
stosuje się zamiast podpierających walców
sitowych jeden lub kilka ssaków, W ten
sposób osiąga się tak duże odwodnienie na
końcu wózka formowego, że brzegi utwo¬
rzonej taśmy włóknistej nie mogą się już
zbiegać. Zawartość wilgoci taśmy materia¬
łu wynosi wtedy około 8 —10%. V& ten
sposób osiąga się, że ścianki boczne wózka
mogą być znacznie krótsze, niż to byłoby
potrzebne przy użyciu pasa bocznego.

Na rysunku uwidoczniono przykład wy¬
konania przedmiotu wynalazku. Fig. 1
przedstawia wózek formowy w widoku
z tooku, a fig. 2 — w przekroju poprzecz¬
nym Wzdłuż Mmi A —iB na fig. 1.

W rainie 1 maszyny osadzony fest wał
zwrotny 2 i wał pr&wadniczy 3 taśrtiy sito^
we) 4. Pod tą taśmą znajdują się podpiera¬
jące waślee sitowe 5- Materiał dbpływa na
sito 4 korytem 46 w zwykły sposób. Two¬
rzenie brzegu waratwy włókien, przesuwa-
jąicych się na sicie i "Wraz £ sitem, nastę¬
puje za pomocą bocznych icianek Względ¬
nie tarcz 6, które są osadzone przegubowo
za pomocą łączników 7 na ^podpófkach 8.
Boczne ścianki stanowią możliwie gładko
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■na swych wewnętrznych powierzchniach
oszlifowane lub wypolerowane blachy albo
płytki, wykonane z mas sztucznych* Każ¬
da z tydh ścianek bocznych jest połączona
z jednym lub kilkoma narządami, nadają¬
cymi jej ruch drgający. W tym celu na
ramie 1 maszyny założony jest wał 10, na¬
pędzany za pomocą silnika lub tarczy pa¬
sowej 9. W przedstawionym przykładzie
wykonania wał posiada trzy mimośrody w
osłonach 11. Te osłony są umocowane na
drążkach 12, które w łożyskach 13 są po¬
łączone z dolnym brzegiem ścianek bocz¬
nych 6, dzięki czemu wprowadzają je w
ruch drgający. Wielkość amplitudy drga¬
nia może być oczywiście regulowana, moż¬
na ją zmieniać przez nastawienie mimo-
środów na wale. Osłona 11 jest zaopatrzo¬
na w miimośrodowy otwór dla założonego
w niej mimośrodu. Amplituda drgania mo¬
że być we wszystkich przypadkach dowol¬
nie dobierana, o ile tylko pozwala na to
giętkość bocznych ścianek 6.

Na wewnętrznych stronach ścianek 6
znajdują się przyrządy zraszające 14, któ¬
re zwilżają te ścianki warstwą cieczy.

Na dolnej stronie sita 4 na końcowej
ozęści wózka formowego znajdują się ssaki
15, które wywierają na przesuwającą się
taśmę silne działanie ssące, co umożliwia
skrócenie bocznych ścianek 6 względnie
bocznych pasów wózka.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Wózek formowy do maszyn z obie¬
gową taśmą sitową, wytwarzających płyty
z włókien, w którym taśma materiału prze¬
suwa się razem z taśmą sitową, znamien¬
ny tym, że posiada narządy do nadawa¬
nia bocznym ściankom lub tarczom (6) do
ustalania formatu płyt ruchów drgających
względem taśmy materiału, wskutek czego
przylegająca do wewnętrznych powierzchni
tych ścianek część warstwy papki włókni¬
stej może dzięki zmniejszeniu tarcia (przy¬

czepności) przesuwać się razem ze sitem
równomiernie w kierunku posuwu tegoż,

2. Wózek według izastrz. 1, znamien¬
ny tym, że narządy nadają bocznym ścian¬
kom -luib tarczom (6) służącym do usta¬
lania formatu płyt ruchy drgające w kie¬
runku prostopadłym do kierunku posuwu
taśmy materiału.

3. Wózek według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tym, że przyrządy dto~ nadawania
bocznym ściankom (6) ruchów drgających
składają się z mimośrodów (11), założo¬
nych1 na wałach (10) wzdłuż tych bocz¬
nych ścianek i osadzonych na drążkach
(12), przy czym mimośrody te w celu zmia¬
ny wielkości przesuwu są w sobie nastaw¬
ne (podwójne mimośrody).

4. Wózek według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienny tym, że na każdej podłużnej ścia¬
nie wózka posiada kilka powyższych przy¬
rządów wstrząsowych, wskutek czego te
same przez się sprężyste boczne ścianki (6)
wykonane z blachy lub podobnego podat¬
nego materiału mogą otrzymywać wkierunku
przesuwu taśmy różne amplitudy drgań wróż¬
nych miejscach swych długości zależnie od
stopnia odwodnienia taśmy materiału.

5. Wózek według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że na ściankach bocznych (6) znaj¬
dują się przyrządy (14), zraszające ich we¬
wnętrzne powierzchnie.

6. Wózek według zastrz. 1 — 5, zna¬
mienny tym, że na jego końcu, w obrębie
ścianek bocznych (6), część podpierają¬
cych walców sitowych (5) zastąpiona jest
przez znajdujące się pod taśmą sitową (4)
ssaki (15), które powodują tak znaczne od¬
wodnienie taśmy materiału już w obrębie
ścianek bocznych (6), iż jej brzegi, po wyjściu
z wózka formowego, nie mogą się już zbiegać.

Paschke & Co.
Eisengiesserei

u. Maschinenfabrik G. m. b. H.

Zastępca: inż. F. Winnicki
rzecznik patentowy
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