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Wymalazek niniejszy dobyczy wyriobu
przedmictéw pustych 1z substancyj pla-
stycznych, a przedewszystkiem z kauczu-
ku. Nowy sposob ullatwia i prizy§piesza,
wzgledhnie czyni proces tafiszym i daje moz-
no§é madawania Sciankom przedmiotéw
jednalkowiej grubosdci, co obecnie wi piriakty-
ce bandizo jest trudne, lub wrecz niemiozli-
we do osiagniiecia:,

Prizedmioty drazomne 1z kauczuku wyra-
biamio miafjrozmalitszemi sposobami, polega-
jacemi jednak zawsze mna mozkrawywianiu i
spajaniu. Postepujac w ten isposéb, mozna
byto wiprawdzie osiagnaé grubosé Scianek
praktycznile jednakows, ale to pod warun-
kiem poslugiwania sie droga robota, reczna.

Proponiowamnio juz rézne mechaniiczne lub
chemiiczne sposoby wyrobu ciat pustych z

masy plastycznej a wydiuzenia przedmio-
tow osiagano zajpomoca prdzni, powiletirza
sprezonegol, zastosowania czynnilcowt che-

- mficznychy, lub odparowywania (wiszysitkie

te zabiegi warunkowaly wydluzanie Iub
rozszerzanie si¢ przedmiotéw pod wypilywem
ciénieinilal wewnetirznego) . Sposobry: te wiyma-
gaja wogble duzo czasu, licznych przyrza-
déowt, lkosztownych i niekiedy skompliko-
wainych, a zawsze posiadajacych te wade,
ze dajjg po wulkanlizacji towar o grubosct
§cianek nieréwmej.- :

Rizecz prosta, ze jakikolwiek bylby spo-
s6b rozciggania uzyskana gruboéé nie mo-
ze by¢ fjednakows, skoro przedmiot nalezy
po rozciagnlieciu pnzeniosi¢ i umieszczaé w
innelj formie wi celu wulkanizacji, Przy naj-
szybszem nawet prizenoszeniu rozcigganych



przedmlotéw w formy do wormy miepodob-

na zajpobiec Scigganiu sie marﬁenlaihu W pew-
" nego ksztattu i udzieleniu odpoimioscii oraz

avym stopmiii,

Kurczenie to przeszkadza przedmioto-
wi wypelni¢ zupelnie forme nalstepna, skajd
pochodzi miejednorodnosé wyiriobu wiskutek
nieprawidtowej wullaniizacii, przedwicze-
snega opadniecia pewnej czeSci masy mna
dno formy, madmiernego wzrostu gruboel
w jednem miejscu, a odipcwiedniego zcie-
nienfla w miejscu innem, gdzie produkt mie
dosiega $cilanki forimy), o

Zazwyczaj fjeden z bokéw przedmiotu
prizylega wi przyblizeniu do formry gdy dru-
gi doswiadcza powtérnego rozszenzenia,
wiobeic czego wulkanizacja rozmaitych cze-
$ci nastepuje nie méwnioczesnie, skad zno-
wit jwynillkal miejednorodnosé wymobu.

W celu zapobiezenia tym miedogodno-
$ciom prébowano powilekszaé (piemwioting
grubosé pirizedmictu po jednej jego strionie,
uwypuklaé formy odlewnicze i tym poidob-
ne sposoby; mfe udalo sie jednak usunaé
glownej wady podobnych wyrobéw, pole-
galjlacej ma fjednakowej grubosci dohi $cia-
nek.

O ile wiadomo nie fstnieje dotychczais
praktyczny sposéb osiggniecia produltu o
$ciankaich jjednalkowej grubosci,

Przy postugiwaniu si¢ temi sposobami
jest sig ziazwyczalj Zmuszonym stosowacé na
poczathku wyrobu pewna podwyike grubo-
éci §clanek, azeby przedmiot gotowy uzy-
skiat witasciwg grubosé Scianek ma stromie
gdzie mormalnie ulegalja one zmmniejszeniiu.

Wrynallazek miniejszy czyni zbybecznem
postugiwanie si¢ praca reczny i kosztowne-
mi urzadizeniami & umozliwia latwy i regu-
larmy wyréb przedmotéw o witalciwosciach
jednakowych i o réwnej grubosci scianek.

Dotychczas mwyréb omawiianych przeid-
miotéw sktadat sie z dwu faz zupelnie od-
rebnych, a mianowicie: wktadanie przed-
miotu do formy i jego rozcigiganie a nastep-
nig wislkanizowanie. Pienwsza czynnosé ma
na oelu nadanie przedmiotowi pozadanego

ksztaltu, Wulkanizacja, czyli faza druga,
polega na nagrzewaniu i utrwalaniu nada-

pozajdanefj sprezystoéci. Do  wulkanizacji
mas kauczukowych stosuje sie zazwyczal
stairke,

W prizeciwieristwie do sposctustosujace-
go wiasnie przerwe pomiedzy ksztaltowia-
niem 1 wulkanizacja, wynalazek niniejszy
opiera isi¢ na odmiennelj zasadzie, wedtug
ktérej obie czynniosci uskuteczniaja, sie row-
nioczesnie, lub prawie réwnoczeénie w jed-
nym zabiegu, i w jednej tylko formie wul-
kamnizacyjnelj.

Whlkanizacja przeprowadzana w mysl
wiynallazku niniejszego taczy [jednoczesne
nagrzewanie i ksztaltowanie pod wplywem
odiczynnika chemicznego lub gazyfikatora do
rcizszerzanrial.

Sposdb mniniejszy polega gtownie mna
wiprowadizeniu do formy dwu arkuszy lub
warstw aflbo ez jednego arkusza zlozonego
podwdijinie z surowej kompozyciji kauczu-
kowielj albo innej substancji. Nastepnie na-
grzewal sie forme i zmusza arkusze do od-
prezania, azeby pozwiolié im zetknaé sig ze
$ciankaimf i natychmiastowo zwulkanizowaé
sig. W celu zapewnienia rczszerzania sfie u-
mielszczai sig pomigdizy arkuszami bub nia po-
wiletizchni jednego z miich, ciato lub sub-
stancje, ktéra przy ogrzewaniu wywoluje
niieustanne wydzielanie si¢ pary lub gazu.

Obrana substancja powinna szybkio wy-
wiera¢ pozadane ciéniente rozdymaljace
podiczas nagrzewania formyr w sposob talki,
by écianki plastyczne rozszerzaly sig jedno-
stajniie, a wulkanizacja mastepowata mo-
mentalnie na catej jpowienzchni prizedmiotus.

Nalezy zaznaczyé; ze mie maidaje sie
przedwistepinych ksztialtéw arkuszom, wmie-
szozonym w formie wiulkanizacyjnej, wry-
jawiszy, ksztattu oknaglego, kwhdratowego i
podiuznego, kitore to ksztality nadaje sie za-
pomoicy mozdinania arkuszy, Znaczy to, ze
mie podlegaja one profilowaniu i ze poje-
dyficze arkusze doprowadzaje sie do ze-



tkniecia z cate powierzchnis, —ogrizewalna
wingtiiza formy i wulkanizuja, slie poid ciénfle-
niiem, poczem pozositaje tyllko wyjaé z for-
my wiulkanizacyjnej przedmiot i podda¢ go
~ ostatecznym czynno$cicm, o ile rha.kolwe s3
potirzebne.

Zaltaczeny rysunek przedstawia schema-
tycznile rézne sposoby wykonania wynalaz-
ku.

Fig. 1 przedstawia przekrdj pionmowy
arkuszy umjieszczonych w. formie prnzed
wulkanizacja, fig, 2——arkusze rozciggniete
i stykajace sig ze $ciamka wulkanizacyjna
pod dziataniem clénienia wewnetranego,
fig. 3—widok arkuszy przed wprowadize-
niem do jednej z potéwek formy.

Wynallazek minfiejszy nadaje sie do wy-
robu najrozmaitszych przedmictéw np. pi-
tek tenisowych, pilek lub balcmikéw dzie-
cinnych, zabawek kauczukowych, podu-
szek na goraca wode, przyrzadiéw mnatry-
skowych fi podicbnych przedmiottéw.

Rysunek przedstawia forme do wytrobu

pitek kauczukowych, sktadajaca sie z dwu
potéwek @ 1 b, przyczem obie te czesci two-
rza po zhozeniu caliosé.
- Arkusze moga sie sktada¢ z dowolnego
skttadu mieszaniny kawczukowej. Tytutem
przyktadu przytaczamy mefuelpbe niaistepiu-
jacay:

Kaucizuk surnowy 30% , tkanina 10% , biel

cynkowa 15%, magnezja palona 15%,
wapno gaszcne 15%, siarka 10%, lutu
(glejty) 10%, materjaty zywiczne 5%,

przy§pieszacz X % .

‘Po zmieszaniu tych materjaéw mase
wyllewa sie w ksztalcie arkuszy ma stolnicg
i odjpowliedniio ugniatia lub wymabia w celu

nadania masie plastycznodci prawie lep-

kiej, Substancje Zywiczne zawarte w mie-
szaninie gwiarantuja; pmzylwueuame arkuszy
dio siiebie; na brzegach. '

Arkusze te ina si¢ mastepnie na odpo-
wiedniej maszynie lub nozami w takii spo-
s6b, alby brzegi byty skrojone skoénie, Ar-
kusze nalezy pokrajaé¢ tak, aby wymiary
ich przekiraczaty wymidry érednicy formy;
nastepnie malezy poddaé je diziataniu ja-
kiejkolwiek sity, Lktéraby |pnzy|t|rlzymajha| je
wetwnigtrz fonmy.

Zastrzezenia patentowe,

1. Sposdb wyrobu wydrazonych przed-
miotéw kauczulowych, znamienny tem, ze
rozcigganie masy, tworzacej §cianki przed-
miiot, fi wulkanizacja odbywiaja sie jedinio-
czesnie w jedniej d tej samej formie dowiul-
kamnizaicji,

2. Sposéb wedlug zastrz, 1, znamjenny
tem, ze w formie umieszcza si¢ dwa arku-
sze lub warstwy masy kauczukowiej kub po-
dobnego materjattu, dajacego sie wulkanizo-
wak, o obwoidzie nieco wiekszym od obwo-
du wewnetrznego formy, przyczem pomie-
dzy arkusze wprowaldza sie substancje la-
two ulatniajaca sie pod wpltywem ciepla i
wyliwarzajaca odpowiedniie ciénienie w oe-

lu rozciagniecia arkuszy po wewnetrznej

powiierzchni formry,

3. Sposéb wedtug zastrz, 1—2, znampen-
ny tem, ze arkusze utrzymywane sa w: pla-
szozyZnie |pioniowies,

Société Industrielle

de Caoutchouc d'Argenteuil.
Zastepca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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