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ﬁoslopek in stroj za izdelovanje oblikovanih komadov iz vlaknatih
s sorel-cementom zakitanih snovi.

Prijava z dne 20, seplembra 1925.

[zum se nangSa na izdelovanje lahkih
poroznih oblikoVanih komadov, kakorsni na-
slanejo vsled zakitanja rodih vlaken s po-
mocjo sorel cementa (magnezium ali cin-
koxychlorid cementa oz. magnezium ali cink-
sulfal cementa) ali podobnega. Taki obli-
kovani komadi se dosedaj dobivajo tako,
da se slrjenje oblikovancev izvr8i pri lem-
peraturi, ki le malo presega 50°C. Raz-
merje vlaken (n. pr. lesne volne), kauslicne
magnezije, chlormagnezium -— a ali magnezi-
umsulfata in raztopilne vode se pri tem iz-
voli fako, da se je glavha mnozina s sol-
no raztopino v oblikovano maso dospele
vode porabila vsled kegmicne reakcije pri
strjenju in dovezbi in ja je potem ko se
je dosegla temperalura od preko 50° (svr-
hi primerno 65-—75% v nofranjosti obliko-
vanca napredovalo sirjenje do tvorbe obli-
kovanega komada, ki je zmozen Iransporla
in ki se da zagati.

Naslo se je pa, da se more posiopek,
posebno pri izdelavi plos¢ ali podobnih
oblikovancev manjsih dimenzij, znaino skraj-
Sali s lem, da se povzroci, da se vrsi do-
vezba v formah, ki so obdane od medija,
ki je razgret na 180-220° C, n. pr. od
zraka.

Uspeh tega ukrepa je trenotna povzroci-
tev exothermne reakcije, lorej zviSanje
temperature skokoma, tako da proces do-
vezbe in sirjenja v vsi masi izredno naglo
napreduje. Tako se morejo ploite obicaj-
nih dimenzij pri temperaturi zracne kope-
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lii 200° C dovesti tekom 30 minul zazelje-
no slanje obliki —— obslojnosti.

Prii tej povzrocitvi dovezbe in sirjenja
pod vplivom razmeroma visokih zunanjih
temperatur, se je nadalje izkazalo kol svr-
hi primerno, vodili postopek na tak nacin,
da je do konca sirjenja navzocCa, Ce ludi
le mala mnozina solne razslopine. To ima
za posledico, daje zrak, ki izpolnjue pore
oblikovanca, vec¢ ali manj nasiten s paro
in da vsled tega temperatura oblikovanca
ne more prekoraciti vreliS¢a Se prisolne
solne razlopine. S tem se na zelo eno-
staven in ucinkovit nacin prepreci, da se
doseze pospeSenje na sitroske kakovosti,
ker bi masa postala lomna, ¢e doseie ne-
dopusino visoke femperature. Da se zago-
lovi obdrzanje malih mnozin solnih razio-
pin do koncanja sirjenja, se morajo pri-
merno seslavljeni oblikovanci izposlaviti v
popolnoma zapriih formah uCinkovanju zvi-
Sanih zunanjih temperatur.

Bistven pomen postopka po izumu lezi
v tem da omogoca kontinuirno izdelovanje
oblikovanih komadov v oblikovanih sirojih,
kakorsni so se Ze dosedaj uporabljali za
fabrikacijo plos¢ iz vlaknate snovi. Ti siro-
ji obstojajo iz od transporinih trakov tvor-
jenega kanala, ki na enem koncu surovino
povlete in jo na drugem koncu oddaja ko
oblikevano pasmo. Ako se drzi dosedaj o-
bicajne lemperature od ca 50" C, potem
ti siroji niso uporabni, ker zahteva dovez-
ba zelo veliko ¢asa in bi bili vsled tega
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potrebni fransporini trakovi praklicno neu-
porabljivih dolZin. Sele posiopek po izumu,
s katerim se dovezna doba znalno zmanj-
8a, omogoca, da se more izhajati s Irans-
porinimi trakovi dolZine ca. 30 m, ako se
poskrbi za lo, da se more izvrsili dovezba
pri visokih temperaturah ravnotako kakor
v zaprlih formah. V smislu izuma se to do-
seze s tem, da se ftrakovi, ki tvorijo obli-
kovalni kanal, vodijo tesno sklenjeni skozi
izbo za dovezbo, ki je kurjena elekiri¢no
ali na kak%en drug nadin. Nadalje se na-
pravi tudi oblikovalni kanal sam kolikor
mogoce tesno sklenjen, s tem da en par
transportnih trakov sega preko drugega pa-
ra in da se vsi trakovi pri svojem gibanju
skozi izbo za dovezbo podpirajo od ftrac-
nic ali pod., ki ovirajo spremembo oblike
irakov, tako da ti uinkujejo na enak na-
¢in kakor tevne stene.

Na sliki je predoen izvedbeni primer

oblikovalnega siroja. Sl. 1, kaze podolzni.

presek, sl. 2, tloris, sl. 3, presek po é&rti
A—B slike 1 v veCjem merilu in sl 4, pre-
sek skozi izbo za dovezbo istotako v vec-
jem merilu.

Z a so oznaceni S$firje jekleni frakovi, ki
tvorijo stranske stene kanala, ki oblikuje
pasmo. Vsak frak je brezkoncen in polo-
Zen preko pogonskega koluta b in napon-
skega koluta c¢. Trakova, ki oblikujeta SirSe
strani, segata preko obeh ftrakov za oije
sirani. Vsi trakovi so podprli od traénic f,
ki so pricvricene na slenah izbe za dovez-
bo e, ki oklepa od frakov tvorjeni kanal.
Izba e se kuri elektricno ali na kaksen
drug nacin.

Osnovno plos¢o pasma podpirajoéi trak
ima vecjo dolzino od ostalih trakovin spre-
jema v neprefrgani struji malerijal, ki drsi
od drée d. Okrog Zkripcev ¢ oviti deli ira-

kov povlacijo malerijal ob enakomernem
lahnem slisnjenju in mu dajejo obliko pra-
vokolnega pasma, ki se pri prehodu skozi
izbo e v toliko doveZe, da ostane obliki
obslojen. Iz kanala izslopajoéo pasmo se
napelje na hod h, lvorjen od skripcev, kjer
se izvrSi razrezanje s pomo¢jo nihajoce Za-
ge g znane vrsle.

Ker so ftrakovi tesno vpu3&eni v celne
stene izbe e, ne more ali more le v mali
meri zunanji zrak vniknili v izbo, vsled ce-
sar je podana moznost, da se obdrii v iz-
bi atmosfera poljubne vlaznosli in plinske
seslave.

Patentni zahtevi:

1. Postopek za izdelovanje oblikovanih
komadov iz vlaknalih s sorel-cemenlom za-
kitanih snovi ob povzrodenju dovezbe in
slrjenja potom dovajanja loplole, oznacen
s tem, da se vrii dovezba in sitrjenje mase
v formah, ki so obdane od medija, ki je
razgret na 180—220° C, n. pr. od zraka te
temperature.

2. lzvedbena oblika poslopka po zahtevu
1, oznacCena s tem, da se zagotovi prisot-
nosl male mnoZine solne razlopine do kon-
ca sirjenja.

3. Oblikovalni stroj zamizvedbo postop-
ka po zahtevih 1, (in 2), ki obstoja iz ka-
nala, ki se olvorjen od fransporinih trakov.
oznacen s tem, da se transporini trakovi (a)
vodijo tesno sklenjeni skozi izbo za do-
vezbo (e), ki je kurjena elekiri¢no ali na
drug nadcin.

4. Oblikovalni siroj po zahtevu 3, ozna-
cen s lem, da sega en par lransporinih fra-
kov preko drugega in da se vsi trakovi pri
svojem gibanju skozi izbo za dovezbo pod-
pirajo od tracnic (f) ali pod., ki zabranijo
prepogibanje trakov.
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