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Sposob i przyrzad do wyrobu uszczelek.

Zgloszono 14 marca 1929 r.
Udzielono 20 marca 1930 .

Znane sa rozmaite sposoby wyrobu u-
szczelek, wzmacnianych wkladkami meta-
lowemi, -Uszczelki takie wykonywa sie¢ w
ten sposéb, ze pomiedzy dwa pierscienie,
utworzone z masy plastycznej, wklada sie
pierscieri z blachy mosigznej lub drutu i
razem stlacza, lub tez obie krawedzie pier-
Scieni, wykonanych z masy plastycznej,
wzmacnia si¢ dwoma oddzielnemi wsp6l-
srodkowemi pierscieniami blaszanemi o
przekroju w ksztalcie litery U,

Powyzsze sposoby wyrobu uszczelek sa
skomplikowane, wymagaja bowiem oddziel-
nego wytwarzania pierscieni z plastycznej
masy uszczelniajacej oraz pierscieni z me-
talu, jak réwniez przynajmniej dwukrot-
nego stlaczania pierscieni, co w znacznej
mierze podraza produkcje.

Wynalazek niniejszy polega na tem, ze

réwnoczesnie z wytwarzaniem pasma z pla-
stycznej masy uszczelniajacej, przeznaczo-
nego do wyrobu uszczelki, pasmo to zaopa-
truje si¢ wewnatrz w drut lub linke meta-
lowa, skrecona z cienkich drucikéw. Tak
otrzymane pasmo z masy uszczelniajacej,
wzmocnione wewnatrz drutem lub linka
metalowa, zwija sie¢ nastepnie kilkakrotnie
w pierscien i stlacza w znany sposéb. Wy-
tworzona w ten sposéb uszczelka posiada
wewnatrz kilkakrotnie zwiniety drut lub
linke metalowa. Stosowanie linki, squco-
nej z cienkich drucikéw, posiada te zaIetQ,
ze masa uszczelniajagca mocniej przwaér’é
do linki, niz do gtadkiego drutu, 1mka za$
metalowa jest mnadto znacznie mme]
sztywna od drutu o tejze srednmicy. )

Przyrzad do wytwarzania uszczelek o-
raz uszczelki, wykonane wedlug wynalaz-



ku niniejszego, sa przedstawione na rysun-
k.u' .« -9

Fig. 1 ﬁ;;adjstawié ‘koricowke, stuzaca
do wytwarzania pasm z plastycznej masy
uszczelniajacej, zaopatrzonych wewnatrz w
linke metalowa lub drut; fig. 2 — odcinek
pasma, wytworzonego w sposéb wedlug
wynalazku niniejszego; fig. 3 — pasmo
wedlug fig. 2, kilkakrotnie zwinigte w pier-
$ciell przed stlaczaniem; fig. 4 — przekroj
pierscienia, wytworzonego wedlug wyna-
lazku niniejszego. ’

Koricowka, przedstawiona na rysunku,
sktada sie z rury 1, ktérej nagwintowany
koniec wkreca si¢ do prasy z masa pla-
styczng, przeznaczong do wyrobu uszcze-
lek. Do rury 1 jest wkrecona ukosnie sruba
2 z otworem osiowym 3, wykonanym na
catej dtugosci tej sruby. Sruba 2 jest wkre-
cona wglab rury 1 tak, ze jej wylot znaj-
duje si¢ na osi rury 1. Wskutek tego linka
metalowa lub drut 4, przesuniety przez o-
twor 3, wystaje nazewnatrz koncowki 1
wspétosiowo z nia. Celem otrzymania jed-
nolitego pasma z masy plastycznej, $red-
nica otworu koricowki 1 jest wpoblizu §ru-
by 2 wigksza od srednicy wylotu koricow-
ki.

Podczas wytwarzania pasma masa pla-
styczna przedostaje sig¢ z prasy w kierunku
strzatki 5 do koricowki 1. Réwnoczesnie, z
ta sama szybkoscia, z jaka przez korcow-
ke przetlacza si¢ mase plastyczna, wycia-
ga si¢ z niej w kierunku strzalki 6 drut lub
linke 4, odwijajaca si¢ z odpowiednio umo-
cowanego zwoju. Z koficowki wysuwa sie
wiec pasmo z masy plastycznej, zaopatrzo-
ne w $rodku w drut lub linke metalowa.
Odcinek 8 pasma, wytworzonego wedlug
wynalazku niniejszego, przedstawiono na
fig. 2. Odpowiednio dlugi odcinek takiego
pasma zwija si¢ kilkakrotnie w pierscied,
jak to przedstawiono na fig. 3, a nastepnie
'w znany sposéb stlacza w odpowiednie;j

formie. Grubos¢ i ilosé uzytych zwojow
linki lub drutu zalezy od szerokosci i gru-
bosci uszczelki. Po stloczeniu otrzymuje
si¢ uszczelke, ktorej przekréj jest przed-
stawiony tytulem przyktadu na fig. 4.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposoéb wyrobu uszczelek, wzmoc-
nionych wkladka metalowa, znamienny
tem, ze pasma z plastycznej masy uszczel-
niajacej, z ktérych wytwarza si¢ uszczelki,
zaopatruje si¢ podczas ich wyrobu we-
wnatrz we wkladke metalowa.

2. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze wkladke stanowi drut lub linka
metalowa, skrecona z cienkich drucikéw.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tem, ze pasma z plastycznej masy,
zaopatrzone wewnatrz we wktadke meta-
lowa, zwija sie kilkakrotnie w pierscieni, a
nastepnie stlacza w znany sposéb.

4. Przyrzad do wykonywania sposo-
bu wedtug zastrz. 1 — 3, znamienny tem,
ze koricowka, przez ktérg wytlacza si¢ ma-
s¢ plastyczna, posiada ukosnie umieszczo-
na prowadnice wkiadki metalowej, wobec
czego wktadka, przeciagnieta przez nig,
wystaje z koficowki wspoélosiowo z nia.

5. Przyrzad wedlug =zastrz.'4, zna-
mienny tem, ze prowadnice wkladki meta-
lowej tworzy sruba lub nagwintowany swo-
rzefi, przewiercony osiowo.

6. Przyrzad wedlug zastrz. 4 i 5, zna-
mienny tem, ze przekréj wylotu koncowki
jest mniejszy niz przekréj jej wnetrza
wpoblizu miejsca, w ktérem do koricowki
jest wkrecona prowadnica wktadki meta-
lowej.

Warszawska Fabryka
Uszczelnien Jan Czy:z
Zastepca: Inz, S. Pawlikowski,
rzecznik ‘patentowy.
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FIG. 3

Druk L. Bogustawskieqo, Warszawa.
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