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Znane sa rézne sposoby wytwarzania
pustych przedmiotéw bez szwu. Sposoby te
polegaja ma rozgniataniu materiatu pla-
stycznego, na zanurzaniu stalych form do
roztworéw mas plastycznych, lub na oble-
waniu pustych wewnatrz form roztworami
tych mas, tak iz po ulotnieniu si¢ rozpu-
szczalnika otrzymuje sie stala btonke.

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu,
opartego zwlaszcza na zasadzie odlewania
odrzutowego. Znane sa sposoby, wedlug
ktérych wytwarza si¢ np. rury lub przed-
mioty lane przez wirowanie masy mniej lub
bardziej plynnej; w ten sposéb wytwarza

si¢ mp. odlewy odsrodkowe lub rury beto-
nowe. »
Wedtug wynalazku niniejszego wyzy-
skuje sie sile odsrodkows tak, aby roztwor
masy plastycznej, np. pochodnej celulozy,
w lotnych lub mie ulatniajacych si¢ rozpu-
szczalnikach lub tez mase stajaca sie pla-
styczng pod dzialaniem ciepta, np. pochod-
ne celulozy, sztuczne zywice w stanie sto-
pionym, przeksztalcal sie na stosunkowo
cienko$cienne przedmioty puste. B
Wytwarzanie przedmiotéw uskutecznia
si¢ wedlug wynalazku w odpowiednich na-
rzadach formujacych, wykonanych mp. z




metalu lekkiego. Okres$long ilosé masy pod-
legajacej formowaniu wlewa si¢ do narza-
déw formujacych, ktére nastepnie umiesz-
cza si¢ w odpowiednio duzym bebnie wi-
réwki, obracajacym si¢ okolo pionowej osi
z duza szybkoscia (np. 3000 — 5000 obro-
tow na minute). Nastepnie bebnowi wraz z
narzadami formujacymi nadaje si¢ w jak
najkrotszym czasie odpowiednia szybkiosé
obrotowa i wiruje dopéty, az masa z dna
narzadu formujacego wskutek dzialania si-
ly odérodkowej podniesie si¢ po $ciankach
bocznych tego narzadu do gérnej jego kra-
wedzi. W tej chwili wylacza si¢ naped beb-
na wzglednie pozwala jeszcze chwilke na
jego obracanie si¢ przy wylaczonym silni-
ku, w celu suszenia, po czym przez szybkie
zahamowanie unieruchomia sie urzadzenie
i wyjmnje z bebna wiréwki narzad formu-
jacy z wytworzonym przedmiotem pustym.
W celu osuszenia przedmiotéw pustych na-
rzady formujace wprowadza s1e nastepnie
do komér suszacych.

 Opisany sposéb posiada te zalete, ze w
krotkim czasie mozna wytworzyé stosunlko-
wo duza liczbe przedmmtow pustych, a w
razie potrzeby réwniez i przedmioty o réz-
aych wymiarach stosujac mala liczbe beb-
now.

Na rysunku przedstawiono dla przykta-
du urzadzenie wedlug wynalazku Fig. 1
przedstawia widok z przodu cze$ci urza-
dzenia odrzutowego, fig. 2 — przekréj po-
przeczny szczegélu urzadzenia odrzutowe-
go, fig. 3 i 4 przedstawiajq przekroje po-
przeczne odmiany tego ezczegélu, fig 5
przedstawia schamatyczaie w widoku =z
przodu cze¢$é przyrzadu napelniajacego na-
rzady formujaoe, a fig. 6 — widok z boku
przyrzadu wedtug fig. 5.

Urzqdzenie odrzutowe posiada dowolng
liczbe narzqdéw formujacych 1, ktérych
ksztalt odpowisda majacym sie wytwarzaé
przedmiotom. Gérny brzeg 2 marzadu for-
mujacego 1 jest zadicty i praykryty pokry-
wa, 3 (fig 4). Na pokrywie csadaone 6 pa-

ski 4 ze stali sprezynowej, ktérych korice
dolne 5 stuza do wspétsrodkowego osadza-
nia pokrywy na brzegu 2, podczas gdy kosi-
ce gorne 6 zachodza na talerz 8, przytwier-
dzony do drazka 7. Narzad formujacy 1
wklada si¢ do bebna 9, w ktérym jest on
prowadzony za pomoca pierScieni 10, 11.
Beben 9 jest osadzony na stozku 12, wyko-
nanym na wrzecionie lub wale 13 silnika
elektrycznego 14 (fig. 1). Kazdy z bebnéw
9, a tym samym i kazdy z narzadéw for-
mujacych 1, jest napedzany za pomocs o-
sobnego, odpowiednio umieszczonego silni-
ka elektrycznego. Wirowanie odbywa sie w
oszalowaniu 15, odgraniczajacym od siebie
poszczegbélne narzady formujace i bebny,
tak iz czastki masy, wylatujace poza obreb
tych narzadéw, nie moga sie dostaé do ma-
rzadéw sasiednich. Mozna zastosowaé do-
wolng, liczbe obok siebie umieszczonych
wrzecion 13 z bebnami. Jak przedstawiono
na fig. 1, prety 7 prowadzace do poszcze-
golnych narzadéw formujacych 1 wzgled-
nie do pokryw 3, s3 polaczone z drazkiem
poprzecznym 16, przesuwanym w bocznych
prowadnicach 17 za pomoca linki 18 i prze-
ciwwagi 19. Przestawiajac drazek 16 moz-
na zdejmowaé i zakladaé wszystkie pokry-
Wy naraz.

* Jest rzecza wazna, aby pokrywy 3 pod-
czas wirowania masy przylegaly do bebnéw
w celu zapobiezenia szkodliwemu dziataniu
strumieni powietrznych. Procz tego za-
mkniecie powinno byé tego rodzaju, aby e-
wentualry nadmiar masy, poruszajacej sie
wzdluz $cianek narzadu formujacego ku
gorze, méglt uchodzi¢ ma zewnatrz. Gdyby

-nadmiaru masy nie moZna bylo usuwaé,

nadmiar ten zbieralby si¢ pod pokryws, i
splywatby z chwila ustamia ruchu obroto-
wego z powrotem do formy. Pokrywa

przedstawiona na rysunku zamyka szczel--

nie podczas obracania si¢ bebna forme dzie-
ki wlasnemu ciezarowi. Niemniej jednak
wznoszacy sie aadmiar masy moze pokry-

we bez trudu uchylié tak, ik masa sastaje



odrzucona na scianki oszalowania 15. Z te-
go powodu polaczenie miedzy talerzem 8 i
pokrywa 3 jest wykonane tak, ze pokrywa
3 moze si¢ podnosié.

Inng odmiane pokrywy przedstawiono
na fig. 3. Chodzi tu o pokrywe nakladang z
osobna ma beben 1. Pokrywa ta przylega
luZno do bebna 1, a sztyfciki 20, zachodza-
ce pod brzeg 2, zapobiegaja zbyt duzemu
podnoszeniu si¢ pokrywy. ‘

Fig. 4 przedstawia odmiane mnarzadu
formujacego 1, przytrzymywanego w bebnie
9 za pomoca pierscienia 10.

W celu umozliwienia szybkiej pracy for-
my powinny by¢ napelniane w miare poste-
powania pracy tak, aby przy jednakowej
wielkosci form doprowadzana byla zawsze
ta sama ilo§¢ masy. Nalezy uwazaé, aby
przy wzglednie ciasnych (kanciastych)
dnach narzadéw formujacych, roztwér lub
stop byl doprowadzany mozliwie bez ba-
niek powietrznych, poniewaz barki po-
wietrzne podczas wirowania osadzaja, si¢
na sciankach narzadu formujacego i psuja
rownomierno$é  warstwy formowanego
przedmiotu. W. celu uniknigcia tej niedo-
godnosci nalezy mase¢ wlewaé przez kréciec
wlewowy, ktéry przed rozpoczeciem pracy
dotyka dna narzadu formujgcego i ktory
odsuwa si¢ od dna w miare napelniania te-
go narzadu.

Napelnianie moze odbywaé si¢ po umie-
szczeniu narzadéw formujacych w odpowie-
dnich begbnach lub tez przed tym umiesz-
czeniem. W pierwszym przypadku wszyst-
kiie krééce wlewowe podnosi si¢ razem, za-
nim narzady formujace wprawi si¢ w ruch
obrotowy. Najlepiej jest napelniaé¢ za po-
moca, osobnego urzadzenia napelniajacego,
od ktérego marzady formujace sa przepro-
wadzane nastepnie do urzadzenia do odle-
wania odrzutowego za pomoca odpowied-
niego przyrzadu przenosnikowego.

" Przy zastosowaniu urzadzenia napetnia-
jacego narzady formujace, wprawiane réow-
noczesnie w ruch, mozna réwnocze$nie

wkladaé do urzadzenia odrzutowego lub z
tego urzadzenia wyjmowaé; napelnianie
niezbyt duzej liczby réwnoczesnie urucho-
mianych narzadéw formujacych mozna wy-
konywaé osobno, gdyz czas trwania napet-
niania w odpowiednio zbudowanych urza-
dzeniach dawkujacych i napelniajacych wy-
nosi zaledwie utlamek czasu trwania wiro-
wania. '
~ Na fig. 5 i 6 przedstawiono urzadzenie
do napelniania narzadéw formujacych. U-
rzadzenie to posiada podtuzny dZwigar 271
potaczony na stale z mostkiem 22. Mostek
posiada u dotu przymocowane do niego na
zawiasach plytki 23, ktére sa polaczone z
mostkiem 22 ponadto za pomoca spreiyn
24. Miedzy plytki 23 i dzwigar 21 zaklada
si¢ narzady formujace I, utrzymywane w
polozeniu pionowym sprezynami 24, W
kazdym z narzadéw formujacych 7 znajdu-
je si¢ przewéod 25, przez ktéry wprowadza
si¢ mase. Masa ta jest wprowadzana pod
ci$nieniem do urzadzenia mnapelniajacego
przez przewéd 26, z ktérego wyplywa ona
do poszczegolnych narzadéw formujacych
przez rury 27 pod dzialaniem pomp z kot
zebatych 28 i przez przewody 25. Najle-
piej jest stosowaé do kazdego z narzadow
formujacych ! osobny przewéd 25. Nape-
dzanie pomp z két zebatych 28 uskutecznia
wspélny, na rysunku nie przedstawiony wat
za pomoca, kola zebatego 29. Mechaniczne
przyrzady pomocnicze, napedzajace lkola
zebate 29, sa, tego rodzaju, aby czas trwa-
nia napelniania mozna bylo dokladnie re-
gulowaé. W celu zapobiezenia powstawaniu
baniek powietrznych wylot przewodu 27 na
poczatku napelniania ustawia si¢ blisko dna
narzadu formujacego 1. Nastepnie wszyst-
kie narzady formujgce, odpowiednio do po-
stepujgcego napelniania, zostaja przesu-
niete ku dotowi, przy czym mostek 22 pro-
wadzony nakretkami 30 na wrzecionie 31
przez obracanie tego wrzeciona przesuwa
sie ku dolowi. .
Do osobnege napetniania narzadéw for-



mujacych stosuje si¢ najlepiej pompy tlo-
kowe o zmiennym skoku tloka; pompy te
pracuja stosunkowo szybko. Przestawiajac
skok ttokia mozna dokladnie nastawiaé iloé
majacej si¢ wprowadzaé masy.

Jak wyzej wspomniano, sposobem we-
dtug wynalazku mozna obrabiaé zaréwno
estry celulozy i etery celulozy rozpuszczal-
ne w lotnych rozpuszczalnikach, jak i estry
celulozy, rozpuszczalne w wodzie, np. wi-
skoze¢; moina tez przerabiaé i plastyczne
na cieplo masy w stanie zawiesiny. Zalez-
nie od rodzaju materiatu surowego niekté-
re szczegbly napetniania i wirowania moga
ulegaé¢ pewnym zmianom; dotyczy to réw-
niez obrébki koricowej wirowanego mate-
riatu. Podczas przerébki np. wiskozy, po
odwirowaniu, do obracajacego sie marzadu
formujacego wprowadza sie¢ bezposrednio
kapiel stracajaca poddajac ja przy miernej
szybkosci obrotowej wirowaniu dopéty, az
stracona warstwa wiskozowa wykaze poza-
dang konsystencje, aby mozna ja bylo wy-
jaé z narzadu formujacego bez niebezpie-
czeristwa, wraz z kapiela stracajaca.

Zaleta sposobu wedlug wynalazku pole-
ga na tym, Zze niezaleznie od rodzaju uzyte-
go materialu wyjsciowego i od rodzaju za-
wiesiny mozna wytwarzaé przedmioty pu-
ste o dowolnie cienkiej lub grubej sciance.
Oznacza to postep w stosunku do znanych
sposobéw zanurzania lub mnatryskiwania,
przy stosowamniu bardzo rozcieficzonych
roztworéw oraz przy uzywaniu i stracie
znaczaych ilosci noztworu. Wedlug sposobu
niniejszego wiruje si¢ mocno stezone roz-
twory, tak iz straty sa odpowiednio mniej-
sze. Sposéb wedlug wynalazku, w przeci-
wietistwie do znanych sposobéw wytlacza-
nia lub odlewania natryskowego, posiada
te zalete, zZe mozna wytwarzaé znacznie
ciefisze i elastyczniejsze przedmioty oraz
Ze przy wytwarzaniu przedmiotéw tych sa-
mych rozmiaréw koszty wytwarzania spo-
sobem wedlug wynalazku sa o wiele nizsze,
niz wedtug sposobéw stosujacych formy do

prasowania lub zwykle formy odlewni-
cze.-

Do narzadéw formujacych mozna wkta-
daé state lub pélstate usztywniemia, tkani-
ny, siatki i t. d., wcielajace si¢ nastepnie do
formowanej masy. Dno cylindrycznych lub
stozkowych naczyri moze byé obciazone np.
wkladka metalowa i t. d.

Sposéb wedlug wynalazku moze byc za-
stosowany réwniez do wytwarzania powlo-
ki z odpowiedniej pochodnej celulozy,
sztucznej zywicy i t. d. Kilka warstw tego
samego lub réinego materiali mozna wy-
konaé¢ jedna ma drugiej.

Scianki przedmiotéw pustych mogq
by¢ zaopatrzone w zeberka, zlobki, qzdo-
byit d

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania pustych przed-.
miotéw bez szwu z mas plastycznych, za-
wierajacych lotny lub nielotny rozpuszczal-
nik lub stanowiacych mase ciekla na gora- .
co i stala po ochlodzeniu, znamienny tym,
Ze mase¢ w stanie, w ktérym daje sie ona
formowaé, poddaje si¢ dziataniu sity od-
$rodkowej w wydrazonym narzadzie for-
mujacym obracajacym sie z duza szybko-
$cia, dopoty, az masa utworzy na wewnetrz-
nej $ciance narzadu powloke réwnomierna,.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, ze wykonuje si¢ kolejno kilka warstw
jedna na drugiej.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, ze do narzadu formujacego wklada si¢
usztywnienia, ktére lacza sie z masg pla-
styczna.

4. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, Ze na dnie narzadu formujacego umie-
szcza sie wkiadki obcigzajace.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, ze wirowanie uskutecznia si¢ w narza-
dzie formujacym, dajacym si¢ podczas wi-
rowania zamykaé za pomoca pokrywy, przy
czym pokrywa ta moze przesuwaé si¢ osio-



wo wzgledem marzadu formujacego w celu
unikniecia podczas wirowania powstawania
wirow powietrznych w narzadzie formuja-
cym oraz w celu umozliwienia uchodzenia
nadmiaru masy.

6. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedtug zastrz. 1, znamienne tym, Ze po-
siada wigksza, liczbe narzadéw formujacych,
uksztattowanych odpowiednio do majacych
si¢ wytwarzaé przedmiotéw pustych, ktére
to narzady podczas wirowania sg zamknie-
te szczelnie na powietrze za pomoca zdej-
mowalnej pokrywy tak, iz pokrywa ta za-
pobiega powstawaniu wiréw powietrznych
wypuszczajac jednak na zewnatrz nadmiar
masy.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, zna-
mienne tym, ze kazdy z narzadéw formuja-
cych jest umieszczony w osobnym zbior-
niczku oraz posiada osobny naped.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 7, zna-
mienne tym, ze prety (7), prowadzace do
poszczegolnych narzadéw formujacych (1)
wzglednie do pokryw: (3), sa polaczome z

drazkiem poprzecznym (16), przesuwanym
w bocznych prowadnicach {17) za pomoca
linki (18) i przeciwwagi (19), tak iz prze-
stawiajac drazek (16) mozna zdejmowaé i
zaklada¢ wszystkie pokrywy naraz.

9, Urzadzenie wedlug zastrz. 6, zna-
mienne tym, ze w celu zapobiezenia po-
wstawaniu baniek powietrznych narzady
formujace i przewéd doprowadzajacy sa o-
sadzone ruchomo wzgledem siebie, tak iz
na poczatku napelniania przewéd dotyka
dna narzadu formujacego i oddala si¢ po-
tem co raz dalej od dna w miarg postgpo-
wania napelniania.

10. Urzadzenie wedlug z.astrz, 9, zna-
mienne tym, ze kazdy z przewodéw doply-
wowych jest polaczony z osobng pompa z
kot zebatych lub pompa tlokowa w celu o-
siagniecia dokladnego dawkowania masy.

Richard Serenyi
Albert Nadai.

Zastepca: Dr techn. A. Bolland,
rzecznik patentowy.
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Do opisu patentowego Nr 26582,

Ark. 2.

Druk L. Boguslawskiego i Ski, Warszawa.
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