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Urzadzenie do wytwarzania przedmiotéw azbestowo-
-cementowych zwlaszcza plyt

- 1

Wynalazek niniejszy dotyczy urzadzenia do wy-
twarzania przedmiotéw azbestowo-cementowych,
takich jak proste lub faliste plyty, ekrany i inne
elementy.

Celem urzadzenia wedlug wynalazku jest korzy-
stne zastgpienie stosowanego dotychczas wyposaze-
nia maszynowego do wytwarzania przedmiotéw az-
bestowo-cementowych, podobnych do piyt, i tym
podobnych, w ktérym to wyposazeniu trzeba sto-
sowaé przeno$nik ta$mowy, zaopatrzony w baje
(sukno) pochlaniajace wilgoé, ktéra zawieraja migk-
kie piyty, ktére trzeba krajaé, nadawaé im ksztalt
prostokatny oraz wygniata¢ faleé, woéwczas gdy ma-
ja byé wytwarzane plyty faliste. Za pomoca ma-
szyny wedlug wynalazku wszystkie te operacje
zostaja wyeliminowane, poniewaz wytwarzanie jest
teraz przeprowadzane wprost w formach, z ktérych
one wychodza majac juz ksztalt prostokatny i ob-
ciety z krawedziami prostymi i gtadkimi, przy czym
odwadnianie odbywa sie réwniez w tych samych
formach w taki sposéb, ze gdy wychodzg one
z urzadzenia, to majg juz wymagang zwartos¢
i sztywnos$é. Sprawia to, ze zbedne staje sie stoso-
wanie baji, co pocigga za soba zasadnicze obnize-
nie kosztéw wytwarzania, daje najkrétszy czas
trwania procesu wytwarzania, a takZe znacznie
zmniejsza prace reczne.

Urzadzenie wedlug wynalazku sklada sie z pew-
nej liczby skrzyn, ktoére sg ustawione jedna na dru-
giej i tworza w ten sposob stos, umieszczony po-
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miedzy podstawa oporows i gérng pokryws, przy
czym stos ten jest zamocowany pomiedzy tymi
dwoma elementami za pomocg dlugich §rub. Przy
kazdym ze swych przeciwleglych koncéw omawiane
skrzynie sg zaopatrzone w pionowe $ciany, ktére
w taki sposéb stanowig przedluzenie ich wzdluz-
nych bokéw, ze za pomocg nich zostajg utworzone
dwie komory na obydwé6ch koncach stosu, przy
czym komory te s zamkniete za pomocg dwojga
drzwi, $cian lub §cian dzialowych, badz osadzonych
na zawiasach, bgdZ przesuwanych na wzér prze-
suwnych zastawek, badz teZ usuwanych w dowolny
inny sposéb, a ponadto kazda z tych komoér zaopa-
trzona jest w odpowiednie otwory, przeznaczone
do doprowadzania i odprowadzania powietrza oraz
do doprowadzania i odprowadzania plynnej masy
azbestowo-cementowej. Srodkowa cze§é kazdej ze
skrzyn wyposazona jest we wglebienie tak umiesz-
czone, ze gdy postawiona zostanie jedna skrzynia
na drugiej, to tworzy sie pewna liczba przewodéw
Iaczacych komore, znajdujaca sie przy jednym konf-
cu przewodu z komora znajdujaca sie przy jego
drugim koncu.

Dno * kazdego takiego tunelu lub przewodu, tj.
kazdej skrzyni, jest zaopatrzone w odpowiednie
wglebienie gromadzace wode, zaopatrzone we
wzdluzne lub poprzeczne Scianki dzialowe tworza-
ce lgczace sie wzajemnie ze sobg pomieszczenia,
przy czym weglebienie to ma odprowadzenie na ze-
wnatrz, za pomocg rury, a wszystkie te nury pro-
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wadzgce z gromadzacych wode wglebien doprowa-
.dzone sg do rury zbiorczej o wiekszej S$rednicy.
Kazde wglebienie jest przykryte zespolem elemeci-
téw filtrujgcych, ktére spoczywajg na Sciankach
dzialowych i ktére sg proste lub faliste lub tez ma-
ja inny odpowiedni ksztalt, taki jaki nalezy nada¢
wytwarzanemu przedmiotowi, przy czym filtry te
tworzg powierzchnie, na ktérych nastepuje osadza-
nie i ukladanie warstwami mieszaniny ptynnego ce-
mentu azbestu i wody. '

Wewnatrz kazdej z tych przestrzeni, przewodoéw
lub tuneli, znajdujgcych sie pomiedzy dwiema
skrzyniami, jest umieszczony ruchomy element
naciskajacy, ktérego dolna powierzchnia ma ksztaltt
odpowiadajgcy ksztaltowi filtrujgcej powierzchni,
na ktérej nastepuje osadzanie i ukladanie warstwa-
mi, na wzb6r matrycy i stempla, a na przeciwlegle]j
goéornej powierzchni wewnatrz zaglebienia, kazdego
elementu naciskajgcego spoczywa rozprezajgca sic
pneumatyczna poduszka gumowa, zaopatrzona
w otwoér przeznaczony do wprowadzania i odpro-
wadzania powietrza. Wszystkie te ruchome elemen-
ty siegaja w taki spos6b poza przeloty poszczegdl-
nych tuneli lub przewodéw, istniejacych pomiedzy
skrzyniami, ze wszystkie wyzej wymienione ele-
menty naciskajgce sg na stale polaczone z odpo-
wiednimi sworzniami, ktére utrzymuja je w stanie
zawieszonym w poziomych réwnolegtych plaszczyz-
nach. Sworznie te wystajg poza pokrywe goérng (lub
podstawe dolng) stosu skrzyn i sg polgczone z tlo-
kami poszczegblnych ci$nieniowych cylindréw hy-
draulicznych, za pomocg ktérych nieznaczne pio-
nowe i na przemian skierowane w gore i w doét
ruchy sa przekazywane wszystkim elementom ru-
chomym, ktére przemieszczajg sie wéwczas do we-
wnatrz odpowiednich tuneli, przewod6éw lub prze-
strzeni istniejacych pomiedzy poszczegbélnymi dwie-
ma skrzyniami.

Urzadzenie to zawiera ré6wniez dwa mechanizmy
przeznaczone do mieszania plynnej pasty, po jed-
nym w kazdej z komér utworzonych za pomocy ze-
spotu skrzyn, oraz dodatkowe zbiorniki przezna-
czone do mieszania i doprowadzania masy azbe-
stowo-cementowej, a takze instalacje sprezonego
powietrza i odpowiedni zbiornik sprezonego powie-
trza.

W celu jak najlepszego zrozumienia giéwne, wy-
zej wymienione cechy wynalazku przedstawiono na
rysunkach, ktére pokazujg urzgdzenie przeznaczo-
ne do wytwarzania falistych plyt, z tym ze jest to
tylko przykitad, ktéry w niczym nie ogranicza za-
kresu wynalazku.

Na rysunku fig. 1 przedstawia pionowy poprzecz-
ny przekréj urzadzenia z naciskajgcymi ruchomy-
mi elementami, podnoszonymi do géry i wyprowa-
dzanymi z wnek przeznaczonych do osadzanja i od-
wadniania, pokazanej w tym przykladzie w takim
polozeniu, ze wneki trzech skrzyn sg zajete przez
arkusz cementowo-azbestowy juz uformowany,
podczas gdy skrzynia gérna jest przedstawiona bez
masy azbestowo-cementowej, tak Ze mozna zoba-
czy¢ przestrzen przeznaczong do formowania, fig. 2
— pionowy przekréj wzdluzny {ego urzadzenia,
w tym samym polozeniu co i na fig. 1, fig. 3 —
poziomy przekrdj urzgdzenia plaszczyzng cznaczong

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

. 4 .
literami A—B na fig. 1, fig. 4 — pionowy wzdluzny
przekr6j urzadzenia, przedstawiajaty naciskajace
elementy ruchome w stanie opuszczonym, przy
stykaniu sie z wnekami, w ktérych nastepuje osa-
dzenie sie i odwadnianie.

Zgodnie z przedstawionym na rysunku przykla-
dem wykonania wynalazku, omawiane urzadzenie
sklada sie z czeSci i elementow, ktoére beda oma-
wiane w dalszej czeSci opisu.

Omawiane urzadzenie sklada sie z szeregu skrzyn
1 o prostokatnym zarysie, ulozonych jedna na dru-
giej w taki sposéh, ze tworzg stos zaopatrzony
w goérng pokrywe =z poprzecznymi plytami 3
o ksztalcie luku, tworzacymi Zebra wzmacniajace,
przy czym ta goérna pokrywa jest przymocowana
do wspornik6w podstawy 6, utworzonego w ten
spos6b zbiornika za pomoca dtugich §rub 4 z na-
kretkami 5, a sama podstawa spoczywa na usta-
wionych pionowo pitytach 4. '

Kazda skrzynia 1 ma w swej §rodkowej czeSci
wneke 10, z ktérej prowadza na zewnatrz dwie lub
kilka rur 11, przy czym wyszystkie rury 11 1gcza
sie z jedng lub kilkoma pionowymi rurami zbior-
czymi 12 (fig. 1 i 3). Wewnatrz kazdej wneki 10
znajduje sie kilka zaopatrzonych w otwory 38 Scia-
nek dzialowych 37, ktore lgczg poszczegblne w ten
sposéb utworzone pomieszczenia i opierajg sie o ich
dno, a nad kazdg wnekg 10 spoczywa plyta perforo-
wana, ktéora w omawianym przykladzie jest plyta
falista, poniewaz przeznaczona jest do wytwarza-
nia ptyt falistych, ale ktéra w celu wytwarzania
prostych ptyt lub innych wyrobéw musi przybraé
odpowiedni dla nich ksztalt. Na ptycie 13 ulozona
jest siatka druciana 14, oraz siatka 15 z dowolne-
go rodzaju wldékna syntetycznego, tworzac razem
zespot filtrujacy znany w istocie w przemysle wy-
rob6w azbestowo-cementowych, przy czym uklad
ten jest dobrze widoczny na fig. 3. Na fig. 3 siatka
15 jest w cze§ci pokreskowana w kwadraty za po-
mocg linii pochylych, Dokola wneki 10 i nad zespo-
lem filtrujacym 13, 14, 15 znajduje sie tasma gu-
mowa 16, najkorzystniej porowata, ktéra tworzy
rame i ktéra winna byé¢ tej samej grubosci, jak wy-
magana grubo$¢ wytwarzanej piyty.

Kazda skrzynia ma swa wneke 10 ograniczong
poprzecznymi $cianami dzialowymi 39, a dlugie
Sciany tej wneki siegajg do obydwéch koncow two-
rzac w ten sposéb dwie pionowe réwnolegle Scia-
ny ogradzajace 40 bez dna, tak ze gdy umieSci sie
skrzynie jedna na drugiej, to zostaja woéwecezas
utworzone dwie komory 8, 9 na obydwdch koncach
stosu tych skrzyn, przy czym komory te sa zamy-
kane za pomoca drzwi 41, ktére sg osadzone na za-
wiasach 42, zamocowanych na §ciance dzialowej
40, lub tez w inny sposéb umozliwiajacy otwieranie
tych drzwi lub ich usuwanie i ktére sg zaopatrzo-
ne w elementy przeznaczone do zamykania i w ele-
menty uszczelniajgce. Poniewaz poprzeczne Scianki
39 wneki 10 kazdej ze skrzyh 1 sa znacznie nizsze
niz pozostale dwa boki wzdluzne, wiec utworzona
zostaje pusta przestrzen lub kanal pomiedzy kazda
skrzyniag i nastepng z kolei skrzynig, przy czym
te kanaly lub tunele stuzg do lgczenia ze sobg ko-
mor 8 i 9, umieszczonych na kazdym z koncéw sto-
su tych skrzyn.

*u



Pomiedzy rama gumowg 16 kazdej skrzyni 1
1 dolng powierzchnig skrzyni nastepnej, ustawionej
na niej istnieje szeroka wolna przestrzen, ktéra jak
to juz bylo wspomniane wyzej, tworzy tunel lub
kanal, w ktérym sg umieszczone ruchome elementy
17, dolna powierzchnia ktérych ma ksztal falisty,
odpowiadajgcy na wzér stempla i matrycy zaryso-
wi falistemu zespotu filtrujacego 13, 14, 15. Te ru-
chome elementy 17 wystajag z obydwéch koncéw
skrzyni 1.tworzac czeSci 20, i poprzez te wystajace
czeSci 20 s3 one wszystkie polgczone lub ustalone za
pomoca dlugich sworzni 18, ktére utrzymuja je za-
wieszone w réwnoleglych plaszczyznach znajdujg-
cych sie pomiedzy skrzyniami 1, tak, ze istniejaca
wolna przestrzen 19 pomiedzy kazdym elementem
ruchomym 17 i odpowiednio uksztaltowang rama
16, umozliwia elementom 17 poruszanie si¢ w kie-
runku pionowym (fig. 1 i 2).

Nad kazdym ruchomym elementem 17 i pomiedzy
jego wystajacymi z kazdego korica czeSciami 20 two-
rzy sie wglebienie, w ktérym jest umieszczona
pneumatyczna komona 21, wykonana z gumy lub
tez z inego materiatlu. Kazda komora pneumatyczna
21 zaopatrzona jest w otwér 22, polaczony z prze-
wodem 23 przechodzacym przez dno elementu 17
i Igczacym sie¢ z kolei z przewodem 24 wykonanym
w slupie lub sworzniu 18. .

Sworznie 18, 18’ sg polgczone z tlokami hydra-
ulicznych cylindréw 25, za pomoca ktérych rucho-
me elementy 17, polgczone z tymi sworzniami, s3
podnoszone do géry i opuszczane w doél, wraz z ko-
morami pneumatycznymi 21 podtrzymywanymi
przez nie. Ten przesuw wynosi kilka milimetrnéw
lub centymetré6w i zachodzi on wewnatrz tuneli
lub swobodnych przestrzeni pomiedzy kazdymi
dwiema skrzyniami 1. . :

W kazdej z komoér 8, 9 zespotu skrzyn 1 znajduje
sie mechanizm wstrzasowy, ktéry jest przeznaczo-
ny dla cieklej masy azbestowo-cementowej i jest
utworzony z dwéch pionowych pretéw 26 prowa-
dzonych we wspornikach 27 z moznoSciag porusza-
nia sie wewnatrz nich za pomoca hydraulicznych
cylindréw 28, ktére sg umieszczone u goéry stosu
skrzyn, ktére maja swoje sworznie tlokowe 29 po-
tgczone ze wspdmnianymi pretami. Prety te zaopa-
trzone s3 w pewng liczbe lopatek 30, tak ze wow-
czas gdy nastepuje pionowy przesuw pretéw to lo-
paty usuwajg plynng mase azbestowo-cementows,
kt6ra sa napelnione komory 8, 9.

Nalezy réwniez wymienié¢ otwory 31 i 32 wyko-
nane w dnie komér 8 i 9 wraz z ich rurami 33 i 34,
poprzez ktére jest na przemian doprowadzana ptyn-
na masa do tych komér 8 i 9 i odprowadzana z tych
komi6r, .

Istniejg réwniez rury 35 i 36, ktére sg umieszczo-
ne na pokrywie 2, ktére lgczg komory 8 i 9 z oto-
czeniem i ktére sluzg do odprowadzania powietrza
z tych komér i do doprowadzania do nich powie-
trza pod ciSnieniem, a to w celu wyciskania ze
wspomnianych komér 8 i 9 cieklej masy azbesto-
wo-cementowej podczas procesu produkcyjnego.

Dzialanie opisanego wyzej urzgdzenia jest naste-
pujace. Za pomocg hydraulicznych cylindnéw 25
dcpéty przesuwa sie w dét prety 18, 18’ dopéki ru-
chome elementy 17 nie zetkng sie z gumowymi ra-
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mami 16, tak ze wystajgce czeSci 20 zamkng WéW~
czas = przewody lub tunele utworzone pomiedzy
skrzyniami 1 i zamkna polaczenie z komorami 81,9,
tak jak to-jest pokazane na fig. 4. Gdy to zostanie
dokonane, otwiera sie doplyw plynnej masy :ze
zbiormika zasilajgcego i poprzez rure 33 i Ot!v;él.',».u
napetnia si¢ nig komore 8, przy czym powietrze
wyplywa z tej komory przez rure 35. Nasiepnie
ponownie wlacza sie¢ do pracy cylindry 25, ale-teraz
w kierunku odwrotnym, i dopéty podnosi sie do
goéry wszystkie ruchome elementy- 17, dopéki ko-
mory pneumatyczne 21 nie opra si¢ o dno skrzyn 1,
przyjmujac poloZenie pokazane na fig. 1 i 2 i nie
odslonia si¢ w ten spos6b przestrzenie lub.przewo-
dy 19, przez ktére ‘plynna masa przeplywa -teraz
do komory 9, ktérej dolny otwér 32 pozostaje za-
mkniety podczas gdy gérny otwér 36 pozostaje
otwarty w. celu umozliwienia. odplywu powietrza.

Gdy plynna masa przeplywa nad zespolem fil-
trujacym 15, 14, 13, na jej drodze z komory 8. do
komory 9 pewna ilo§¢ masy zostaje zatrzymana pos
miedzy gumowymi ramami 16, a cze§¢ zawartej
w pascie wody zostaje z niej usunieta spltywajgc.do
wglebien 10. Z kolei cylindry 25 zostajg znéw wigr
czone do pracy i ruchome elementy 17 zostajgq
opuszczone w dél, a ich faliste dolne powierzchnie
naciskajq na mase, ktéra osadzila si¢ pomiedzy gu-
mowymi ramami 16, zmuszajs ja do odwodnienia
sie¢ poprzez filtry 15, 14, 13, splaszczajg jg i tworzg
cienka jej warstwe. '

Tén nacisk jest uzyskiwany za pomoca wtiacza+
nia powietrza poprzez przewody 24, 28 i otwér 22
do komér pneumatycznych wykonanych z gumy 21,
ktére napeiniajg si¢ powietrzem i dociskaja ele-
menty 17 do ram 16. Woda wyciskana z naciskanej
warstwy pasty zbiera sie we wnegkach:10 i- stad
przeptywa rurami 11 do gi6éwnego rurociggu 12 aby
stad odplynaé na zewnatrz. Z kolei zawory. prze-
lotowe otworu 81 zostaja zamkniete, a zawér -wejs-
ciowy masy przez otwoér 32 zostaje otwarty; nastep-
puje poaniesienie do géry ruchomych elementéw
17, po uprzednim wypuszczeniu powietrza z komér
pneumatycznych 21, powodujac przez to, ze plynna
masa cementowo-azbestowa, ‘ktéra wchodzi do ko-
mory 9, bedzie teraz przeplywalé do komory'8 przez
wolne przestrzenie i przewody, przy czym cze§é
tej masy zostanie zatrzymana we wnetrzu gumo-
wych ram 16. ‘

Nastepnie znéw zamyka sie zawoér - przelotowy
prowadzacy do otworu 32, ruchome elementy. 17
zostaja znéw opuszczondé w dé6i, a komory pneuma-
tyczne 21 napelnione powietrzem, tak ze masa zo-
staje naci$nieta za pomocy elementéw 17, formujac
nastepng warstwe azbestowo-cementows -‘ponad
warstwg poprzednio juz utworzong, a ktéra ‘to: war-
stwa zostaje odwodniona poprzez te juz utworzong
warstwe i poprzez te same przewody.

Postepujgc kolejno w ten sposéb i napelniajac
na przemian masg jedng albo drugg komore masa
ta jest zmuszana do przeplywania ponad odwad-
niajagcymi wnekami, a naciskajgc ja za kazdym .ra-
zem za pomocg ruchomych elementéw 17 kolejne
warstwy zostaja dop6ty odkladane jedna na-dru-
giej, dopéty nie uzyska sie -utworzonej wewnatrz
ram 16 plyty 43 (fig. 4), ktérej nadaje sie wymaga-
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ng grubosé, przy czym grubosé¢ ta jest tatwo osig-
gana za pomoca péwnej liczby naciskan, badz tez
za pomoca przediuzenia pretéw 18, 18’, wystajacych
poza zesp6él maszyny. :

Gdy produkowana plyta falista osiggnela juz wy-
magang grubos$é, elementy ruchome zostaja podnie-
sione do goéry, a sprezone powieirzé zostaje wpro-
wadzone do komér 8 i 9 przez rury 35 i 36, przy
otwartych zaworach przelotowych otworéw 31 i 32,
dzieki- czemu masa azbestowo-cementowa, ktéra
mogla jeszcze pozostaé w komorach 8 i 9 zostaje
usunieta z tych komoér przez wytloczenie jej do
pojemnikéw zasilajacych poprzez odpowiednie nie
pokazane na rysunku przewody.

W koncu elementy 17 zostajg podniesione do g6-
ry, jedne lub dwoje drzwi 41 zostaja otwarte a per-
forowane plyty 13 zostajg przesuniete poza ma-
szyne, przy czym na. ptytach tych znajduja si¢ pty-
ty azbestowo-cementowe 43, uformowane wewnatrz
ram 16, a cala ta operacja jest przeQrowadzona me-
chanicznie bez stosowania zadnego specjalnego me-
chanizmu.

Szczegbdly ksztaltu, wielko§ci, materiatéw, liczby
plyt, przeznaczonych do jednoczesnego wykonywa-
nia, ksztalt przedmiotéw, ktére maja by¢é wykony-
wane, i szczegbély konstrukcyjne drugorzednego
znaczenia mogg byé odpowiednio do potrzeb wy-
twarzane. .

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania azbestowo-cemento-
wych przedmiotéw, zwlaszcza pilyt znamienne
tym, ze sklada sie z szeregu skrzyn (1), ktére sa
ustawione jedna na drugiej i tworza w ten spo-
s6b stos, umieszczony pomiedzy podstawg opo-
rowa (6) i gbrng pokrywa (3), przy czym stos ten
jest zamocowany miedzy tymi dwoma elemen-
tami za pomocg diugich §rub (4), a kazda Ze
skrzyfi przy kazdym ze swych przeciwleglych
-koficéw jest zaopatrzona w dwie pionoxge i ré6w-
nolegte Sciany, (40), przy czym S§ciany te stano-
-wig w taki spos6b przediuzenie ich wzdluznych
bokéw, ze gdy skrzynie sg ustawione jedna na
drugiej, to Sciany te, ktére sg réwniez ustawio-
ne jedna na drugiej, tworzag komory (8) i (9)
przy kazdym koncu stosu skrzyn, ktéra to
komora jest zamknieta za pomoca osadzonych
na zawiasach (42) drzwi (41) a takze za pomoca
wspomnianych wyzej: podstawy i gérnej pokry-
wy, a ponadto kazda z tych komoér zaopatrzona
jest na dnie w otwbr, (31) i (32), przeznaczony do
doprowadzania plynnej masy azbestowo-cemen-
towej oraz do catkowitego usuwania masy po-
zostalej w tych komorach, oraz w inny otwér
(35) i (36) w swej gbérnej czeSci, przeznaczony do
odprowadzania powietrza i wprowadzania spre-
Zonego powietrza, a to w celu uzyskania cal-
kowitego usuwania pozostalej w komorach masy
po ukoifitweniu operacji formowania wytwarza-
nego przedmiotu.

2. Urzqdzenie_ do wytwarzania azbestowo-cemen-
towych przedmiotéw wedlug zastrz. 1, znamien-
ne tym, ze ulozone jedne na drugich skrzynie 1
stykaja sie wzajemnie ze soba, ale w swej §rod-
kowej czeSci rozporzadzajg szerokimi swobodny-
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mi przestrzeniami tworzacymi obszerne wzdluz-
ne przewody (19) lub tunele, lgcza sie z kazdg
z dwéch komér, utworzonych z obydwéch kon-
céw stosu skrzyn, przy czym w obrebie wspom-
nianej swobodnej przestrzeni kazda skrzynia
jest zaopatrzona we wneki (10), przeznaczone do
zbierania wody, wyciskanej z wytwarzanych
przedmiotéw odprowadzanej na zewnatrz po-
przez rury, (11), a doprowadzone do wspblnego
przewodu zbiorczego (12), oraz zaopatrzong
w elementy przykrywajace te wneki i spoczy-
wajgce na dzielgcych wneki §ciankach dziato-
wych, a ponadto kazda skrzynia jest zaopatrzo-

- na w zesp6t filtrujgcy (13), (14) i (15), ktéry ma

ksztalt odpowiadajacy ksztaltowi przedmiotu
wykonywanego, przy czym ten zespé6l filtruja-
cy jest ogrodzony ramg (16), wykonang z gumy
lub innego podatnego materiatu i ktérej wyso-
kos¢ jest w okreSlonym stosunku do grubosci
przedmiotu wytwarzanego, tak ze‘ strefy filtru-
jacego pokladu, ograniczonego za pomocg podat-
nej ramy, tworza przestrzenie odlewania, ponad
kt6rymi za kazdym razem plynna masa prze-
plywa z jednego do drugiego kanca, na prze-
mian z jednej albo z drugiej komory, tak ze za
kazdym razem odklada sie¢ warstwa, tworzac od-
lany warstwowy przedmiot.

. Urzadzenie do wytwarzania azbestowo-cemen-

towych przedmiotéw, wedlug zastrz. 1—3, zna-
mienna tym, ze wewnatrz tuneli lub przewodéw,
przewidzianych pomiedzy ustawionymi w stos
skrzyniami, umieszczone sg ruchome elementy,
(17), ktére wypelniajg calkowicie wspomniane
przestrzenie z pozostawieniem wolnego miejsca
dla ich ruchéw, przy czym dolne powierzchnie
tych elementéw majg ksztalt odpowiadajacy
ksztaltowi powierzchni filtrujgcej, na ktérej od-
bywa sie osadzanie, a tc w celu wzajemnego
wspétdziatania na wzo6r dostosowanych do siebie:
matrycy i stempla, a-ponadto elementy te na
swej gérnej powierzchni maja wgtebienie, w kt6-
rych znajduje sie napelniana pf)wietrzem pneu-
matyczna komora (21), mieszczgca sie w tunelu
lub przestrzeni, w ktérej umieszczony jest pod-
trzymujgcy ja element ruchomy (17), ktére to
elementy ruchome na swych przeciwleglych
koncach majg grube glowice, wystajgce poza te
przestrzenie, przy czym wszystkie glowice sg po-
lgczone ze sworzniami, ktére znajdujgcymi sie
po kazdej stronie i utrzymujgcymi wszystkie ele-
menty ruchome w stanie zawieszonym i wza-
jemnie oddalonym w réwnoleglych plaszczyz-
nach, podczas gdy sworznie te stanowig z kolei
jedna calo$é z tlokami hydraulicznych cylin-
dréw, za pomocg ktérych to tlokéw sworznie,
a wraz z nimi elementy, umieszczone w prze-
strzeniach przewidzianych pomiedzy skrzynia-
mi, s3 przesuwane pionowo w taki sposéb, ze za
kazdym razem, gdy masa azbestowo-cemento-
wa przeplynela z jednej komory do drugiej po-
przez tunele i przestrzenie, w ktérych odbywa
si¢ osadzanie, ruchome elementy zostaja opusz-
czane w dol, a odpowiednie komory pneuma-
tyczne zostaja napelnione powietrzem i w ten
sposéb nastepuje sprasowanie w celu odwod-
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% nienia warstwy masy, kt6ra odtozyla sie na fil-
trujacej powierzchni formy, przy czym operacje
te powtarza si¢ na przemian po utworzeniu kaz-

Fig.]

10
dej warstwy masy, a to w celu uformowania
odlanego i warstwowego przedmiotu azbestowo-
-cementowego zadanej gruboSci.
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