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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia sztucznej skéry z jednoczesnym formowaniem
na jej powierzchni elementéw dekoracyjnych o za-
danym ksztalcie, np. czeSci skladowych obuwia,
galanterii skérzanej i podobnych wyrobéw, przez
naniesienie na warstwie no$nika w postaci skéry,
tkaniny lub podobnego wléknistego tworzywa po-
rowatej warstwy na bazie polichlorku winylu, oraz
prasowanie w matrycy, z jednoczesnym dzialaniem
podwyzszonej temperatury.

Znany jest spos6b wytwarzania sztucznej skéry
z jednoczesnym formowaniem na niej elementéw
o okreS§lonych ksztaltach, polegajgcy na pokry-
ciu wykroju matrycy wykonanej z Zywicy o niskim
wspélezynniku strat dielektrycznych, warstwg ma-
terialu porotworczego w postaci cieklej, lub sprosz-
kowanej, a nastepnie na uloZeniu na tej warstwie
no$nika w postaci folii i na zzelowaniu materialu
porotwodrczego za pomocg pradéw o wysokiej cze-
stotliwosci.

Sposéb ten ma jednak wiele wad i niedogod-
no$ci ograniczajacych jego zastosowanie. Podczas
parowania szybko nagrzewajgcego sie plastyfika-
tora lub innego Srodka zawartego w materiale po-
rotwérczym powstaja pecherzyki powietrzne, ktére
umiejscawiajg sie w warstwie powierzchniowej
wyrobu. Wyglad zewnetrzny wyrobu wytworzone-
go tym sposobem jest nieodpowiedni przez co wy-
réb ten musi byé jako brak odrzucony.

Dla uniknigcia tworzenia sie¢ pecherzykéw lub
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baniek pozadane jest Zeby objeto§é materialu po-
rotwérczego byla wyraZnie wieksza od objetosci
wykroju matrycy, z drugiej za§ strony, z uwagi
na swoj stan i swg lepko$é, material porotwérezy
zajmuje czesto wigkszg objetos¢é od objetosci wy-
kroju matrycy i w czasie Sciskania tego materiatu
plastycznego nadwyzka wycieka na zewnatrz wy-
kroju matrycy, tworzge wyplyw, ktéry trzeba usu-
ngé i odrzuci¢. Usuwanie i odrzucanie wyplywu
jest dosé klopotliwe.

Ponadto, w przypadku gdy wykréj matrycy ma
posta¢ zlozong stosowanie materialu porotwérczego
W postaci pasty jest klopotliwe.

Celem wynalazku jest usuniecie wyzej wymie-
nionych wad i niedogodno&ci.

Cel ten uzyskano dzieki sposobowi wedlug wy-
nalazku, ktérego istota polega na tym, ze warstwe
piankowego tworzywa sztucznego wykonang na
bazie polichlorku winylu przed naloZzeniem na no-
$nik impregnuje si¢ polichlorkiem winylu w po-
staci pasty lub proszku, przy czym matryce wy-
konuje si¢ z materialu o malym wspélczynniku
strat dielektrycznych.

Przez' prasowanie w matrycy z jednoczesnym
dzialaniem podwyzszonej temperatury dokonuje sie
Scislego zwigzania skladnikéw wyrobu przez $ci-
$nigcie wykrojem matrycy impregnowanej war-
stwy i warstwy no$nika. Do wywolywania pod-
wyzszonej temperatury stosuje sie korzystnie pole
elekiryczne o wysokiej czestotliwosci, ktére wywo-
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luje ogrzewatiie, zzelowanie i stopienie materia-
16w w postaci proszku lub pasty oraz warstwy
z materialu piankowego, powodujgce zmieszanie
sie wewnetrzne materialu piankowego z materia-
lami impregnujgcymi, znikniecie warstwy z ma-
terialu piankowego i powstanie jednorodnego ma-
terialu oraz polgczenie go z warstwa nosna.

W czasie nacisku matrycy na uklad utworzony
przez warstwe materialu piankowego i warstwe
no$nika, warstwa z materialu piankowego zostaje
zupelnie splaszczona przez brzegi wykroju matry-
cy a warstwa nosnika zostaje tylko zdeformowa-
na przez dno tej wneki.

Zgniecenie i deformacja powodujg réwnoczesne
zelowanie, ciagle odprowadzenie powietrza zawar-
tego w materiale plastycznym, ktérym jest impreg-
nowana warstwa z materialu piankowego, pozwa-
lajg zatem osiggngé wyréb o identycznej powierz-
ehni i uksztaltowaniu jak wykréj matrycy.

‘Ponadto, w czasie deformacji i polgczenia, war-
stwa materialu piankowego pochlania material im-
pregnujacy i zapobiega wylewaniu sie go z wy-
kroju, dzigki czemu osigga si¢ artykul o najlep-
szym wygladzie.

Podczas zelowania, w czasie podnoszenia sie
temperatury, warstwa 2z materialu piankowego
miesza si¢ z proszkiem lub pastg tworzgc jedno-
rodng warstwe materiatu.

Korzystnie jest gdy warstwa materialu absorbu-
jacego ma grubo$é wyzszg od gleboko$ci wykroju
matrycy.

W celu podwyZszenia wytrzymalosci mechanicz-
nej wyrobu miedzy wierzchnig warstwg z ma-
terialu piankowego a spodnig warstwa nosng
umieszcza si¢ druga warstwe z materialu o wla-
snosciach réznych od pierwszej wierzchniej war-
stwy materialu piankowego, ktéra nie powinna sie
roztapiaé w. temperaturze zelowania. Ta druga po-
wloka powinna stanowié¢ tkanine szklang, filc, ba-
welne, kauczuk lub inny materiat tkany i powin-
na sie polaczyé w wykroju matrycy z pierwszg
wierzchnig powlokg wyrobu.

Te druga warstwe materialu prasuje sie w tym
samym czasie co pierwszg, przez co po zZelowaniu
staje sie ona integralng czeScig wyrobu i tworzy
jego zbrojenie zwiekszajace jego odporno$é me-
chaniczng.

Wyréb tak wykonany odznacza sie¢ wickszg wy-
trzymaloScia od wyrobu podobnego lecz nie po-
siadajacego takiego zbrojenia.

W celu uzyskania wyrobu o okreslonej barwie
stosuje sie pigmenty o tych samych wlasciwos$-
ciach chemicznych co materialy tworzace warstwe
materialu piankowego lecz o kolorze réznym od
koloru warstwy i jej materialu impregnujgcego.
Pigmenty te wprowadza sie do calego obszaru wy-
kroju matrycy lub do czefci, do warstwy materialu
piankowego impregnowanego, aby w czasie Zzelo-
wania te pigmenty polgczyly sie z innymi sklad-

nikami materialu i zeby barwily caly wyréb lub

w okreS§lonych miejscach.

Na zalgczonym rysunku fig. 1 — przedstawia
poszczegélne warstwy wyrobu w przekroju, przed
nadaniem mu przez wykr6j matrycy zgdanego
ksztaltu, fig. 2 poszczegélne warstwy w przekroju
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4
po uformowaniu ich przez wykréj matrycy, fig. 3,
4 i 5 przedstawiajg trzy przyklady wykonania
urzadzenia do stosowania sposobu wedlug wyna-
lazku w widoku z boku, z cze¢sciowym przekrojem.

Na fig. 1 i 2 jest pokazany stempel 2 ustawiony
naprzeciwko przestawialnej pionowo matrycy 3,
w ktérej wykonany jest wykréj 4 o profilu i gle-
bokos$ci odpowiadajacej wyrobom jakie sie chce
otrzymaé.

Matryca 3 jest wykonana z materialu silikono-
wego o malym wspoélczynniku strat dielektrycz-
nych, umozliwiajgcego otrzymywanie bardzo wier-
nej reprodukcji wyrobu.

Ten material stanowi najlepiej kauczuk siliko-
nowy wykazujacy stabe wlasnoSci dielektryczne,
zapobiegajace nagrzewaniu materialu wéwczas gdy
umieszczony jest w polu o wysokiej czestotliwosci.

Ma on te zalete, Ze zezwala na wyjmowanie
z wykroju matrycy wyrobéw wykonanych w sta-
nie goracym. Ponadto ma on gietko§é umozliwia-
jaca wykonanie wyrob6w formowanych przy zbiez-
noSciach ujemnych, a zwlaszcza umozliwia on bar-
dzo wierne odtwarzanie wyrobu, to znaczy nie tyl-
ko jego strukture lecz takze strukture jego po-
wierzchni.

Wyréb sklada sie z warstwy 5 materialu pian-
kowego zwlaszcza z polichlorku winylu nalozonej
na no$niku 6 ze skéry, tkaniny lub innego ma-
{erialu.

Warstwa 5 materialu piankowego ma grubosé
wieksza od gruboSci wykroju matrycy i jest cal-
kowicie zaimpregnowana znanym sposobem i ma-
terialem w postaci pasty lub w postaci proszku
szczegblnie z chlorku winylu.

Warstwa 5 i masa w postaci pasty lub proszku
sa utworzone z materialu o tych samych wlasnos-
ciach chemicznych. Mogga sie one skladaé z ma-
terialé6w nie nalezacych do rodziny chlorku wi-
nylu pod warunkiem, ze materialy te maja wysoki
wspélezynnik strat dielektrycznych, pozwalajgcy
zelowaé je za pomocg pradéw wysokich czestotli-
wosci.

Gdy warstwe 5 polozong na nos$niku 6 ustawi
sie miedzy ruchomy stempel 2 i wykréj 4 matry-
cy 3, pod dzialaniem sily nacisku material two-
rzacy te powloke zostaje splaszczony przez brzegi
4a wykroju 4 i zdeformowany przez jego dno 4b,
jak to jest przedstawione na fig. 2. Réwnoczes$nie
pod dzialaniem sily nacisku materialy plastyczne
tworzace warstwe 5 i masa impregnujgca sg Zze-
lowane w okre§lonej temperaturze przez prady
wysokich czestotliwosci. Warstwa 5 z materialu
piankowego miesza sie wewnetrznie z masg im-
pregnujgca tworzac z ta masg jednorodny ma-
terial plastyczny i laczy sie z warstwg no$nika 6.
Warstwe nosnika 6 stosuje sie¢ z materiatu kté-
rego wspétezynnik strat dielektrycznych jest taki
sam pod dzialaniem pradu wysokiej czestotliwosci
jak warstwa 5 z materialu piankowego.

Jezeli przy zelowaniu materialu plastycznego
fermujg sie pecherzyki w materiale tworzgcym
warstwe 5 i wychodza z tego materialu to one
przeszkadzajg temu materialowi plastycznemu wy-
laé sie poza obrzeza wykroju matrycy na skutek
dzialania sily cis$nienia.
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Warstwa 5 ma te wlasciwos$é, ze zapewnia stop-
niowe wchlanianie materialu plastycznego i utrzy-
manie sie go, co ulatwia usuwanie pecherzykéw
powietrza podczas zelowania.

Impregnacja warstwy 5 z materialu piankowego
powinna - byé wykonana przed i po jej osadzeniu
na warstwie no$nika 6. .

Urzadzenie do stosowania sposobu stanowi ta$ma
przeno$nikowa 7 przesuwana Ww sposOb ciggly
w kierunku strzalki 8. Na stanowisku 9 warstwa
no$nika 6 jest nakladana na ta§mie przenosniko-
wej 7. Na stanowisku 10 warstwa 5 z materialu
piankowego jest nakladana na warstwe nosnika 6
i impregnowana przede wszystkim polichlorkiem
winylu w postaci proszku.

Na stanowisku 12, matryca 3 ze swym wykro-
jem 4 skierowanym do dolu jest ustawiona na
warstwie 5 i warstwie 6. Na stanowisku zelowa-
nia 13 walki $ciskajace 14 ustawione jeden nad
drugim obracajg sie z szybko$cig stalg odpowia-
dajgcg szybko$ci przesuwu tas$my przeno$niko-
wej 7. Podczas przesuwu tasmy przeno$nikowej 7
ie walki $ciskajg mocno warstwe 5 i 6. Te walki
$ciskajace sg wlgczone w obwéd pradu wysokiej
czestotliwo$ci dla utrzymania materialu w jego
temperaturze zelowania.

W przykladzie wykonania urzadzenia przedsta-
wionego na fig. 4 walki S§ciskajgce zastgpione zo-
staly przez dwie plyty 16 prasy mechanicznej lub
hydraulicznej, ktére jednocze$nie §ciskaja warstwe
5 zawartg miedzy matryca 3 i warstwg nosng 6
i réwnocze$nie zapewniajg Zelowanie materialu za
pomocg pradéw wysokiej czestotliwosci. Kazda
z tych plyt jest polaczona z jednym z zaciskéw
obwodu pradu elektrycznego wysokiej czestotli-
wosci.

Przyklad wykonania urzadzenia przedstawionego
na fig. 5 zawiera ta$me przeno$nikowg 7 prze-
mieszczajagcqg sie w Kkierunku strzalki 8 na ktérg
jest doprowadzona ciggla warstwa nosnika 6a
z odwijajacej sie cewki 17 oraz ciggla warstwa
z odwijajacej sie cewki 18. ’

Warstwa 6a i warstwa 5a przechodzg miedzy

dwoma $ciskajgcymi walkami 19, 20 z ktérych wa-.

lek 20 impregnuje warstwe 5a, a nastepnie prze-
chodzi miedzy dwoma walkami prasujgcymi 22 i 23.
Watek 23 jest wyposazony w wykladzine 23a z ma-
terialu na bazie silikonu, ktéry zawiera wykréj
do wykonania wyrobu. Kazdy z tych walkéw 22,
23 jest rowniez wlgczony za pomocg koncéwek
w obwdd pradu elektrycznego o duzej czestotli-
woSci.

Wyroby 24 wytworzone w ten sposéb sg na-
stepnie rozdzielone jedne od drugich za pomoca
prasy 25 zaopatrzonej w elementy zabierakowe,
ktére rozcinajg warstwe 6.

Urzgdzenie to stosowane jest do wytwarzania ele-
mentéw wyrob6w o bardzo znikomej grubosci rze-
du 5/10 mm do 3 mm i szczegélnie do wytwa-
rzania elementéw stosowanych do dekoracji obu-
wia i innych, lecz urzgdzenie to moze byé stoso-
wane do fabrykacji grubszych elementéw.

W przykladzie wykonania najbardziej korzyst-
nym, warstwe materialu piankowego impregnuje
sie materialem w postaci pasty lub proszkéw z ma-
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6
terialéw o tych samych wlasciwosciach chemicz-
nych lecz o réznych wla$ciwosciach plastyfikuja-
cych, to jest zawierajacych rézne proporcje plasty-
fikatora. )

Wyréb otrzymany po zzelowaniu za pomocg prg-
du wysokiej czestotliwo$ci ma czesci gietkie odpo-
wiadajgce strefom zaimpregnowanym o najwiek-
szej proporcji plastyfikatora oraz czeSci sztywne
odpowiadajgce strefom zaimpregnowanym masg
o najmniejszej proporcji plastyfikatora.

Sposéb wedlug wynalazku ma te zalete, ze poz-
wala wytwarzaé wyroby posiadajgce strefy sztyw-
ne polgczone ze strefami sprezystymi w jednej
operacji, szczegélnie cze§ci obuwia zawierajace stre-
fy wzmocnione na przyklad obcas buta ze swoja
kapka i przyszwg ze swoim Kkoficem twardym.
Réwniez ta wla$ciwo§é pozwala na lokalne wzmoc-
nienie pewnej cze§ci obuwia na przyklad sztyw-
nosci partii surowych, zaleznie od ilo$ci uzytego
plastyfikatora, uzytej masy, grubosci warstwy ma-
terialu impregnowanego i proporcji impregnatora
uzytego do tej warstwy materialu.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania sztucznej skéry z jedno-
czesnym formowaniem na jej powierzchni ele-
menté6w dekoracyjnych o zadanym ksztalcie, przez
naniesienie na warstwe no$nika w postaci skéry,
tkaniny lub podobnego tworzywa, warstwy pian-
kowego tworzywa sztucznego na bazie polichlorku
winylu oraz prasowanie w matrycy z jednoczesnym
dzialaniem podwyzszonej temperatury, zmamienny
tym, ze przed naloZeniem na no$nik warstwy pian-
kowego polichlorku winylu impregnuje sie ja po-
lichlorkiem winylu w postaci pasty lub proszku,
przy czym matryce wykonuje sie z materialu o ma-
lym wspélczynniku strat dielektrycznych.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
stosuje sie warstwe piankowego tworzywa sztucz-
nego o grubosci znacznie wiekszej od glebokosci
wykroju matrycy.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze do warstwy piankowego polichlorku winylu
impregnowanego polichlorkiem winylu w postaci
pasty lub proszku wprowadza si¢ pigmenty o tych
samych wlasciwoSciach chemicznych co materialy

impregnujace lecz-o zabarwieniu innym, przy czym

pigmenty te wprowadza si¢ miejscowo lub do ca-
lej masy, tak aby w polgczeniu z innymi skladni-
kami podczas zelowania barwily wyréb calkowi-
cie lub w okreslonych miejscach.

4. Spos6b wedlug zastrz. 1 do 3, znamienny tym,
ze warstwe piankowego polichlorku winylu im-
pregnuje ‘sie w okreSlonych miejscach pastg albo
proszkiem z polichlorku winylu o mniejszej zawar-
to$ci plastyfikatora niz w pascie lub w proszku
impregnujgcym w pozostalych miejscach w celu
uzyskania wiekszej sztywno$§ci wyrobu w okreslo-
nych miejscach.

5. Spos6b wytwarzania sztucznej skéry z jedno-
czesnym formowaniem na jej powierzchni elemen-
téw dekoracyjnych o zgdanym ksztalcie, przez na-
niesienie na warstwe nosnika w postaci skéry, tka-
niny, lub podobnego tworzywa, warstwy pianko-
wego tworzywa sztucznego na bazie polichlorky
winylu oraz prasowanie w matrycy z jednoczesnym
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dzialaniem podwyzszonej temperatury, znamienny
tym, Ze miedzy warstwg nos$nika i warstwg pian-
kowego tworzywa sztucznego wykonang na bazie
polichlorku winylu umieszcza sie drugg warstwe
o wlasciwo$ciach innych od wlasSciwosci wspom-
nianej piankowej warstwy, mianowicie taka, aby
nie topila sie w temperaturze Zelowania, korzyst-

8

nie warstwe z tkaniny szklanej, filcu, bawelny,
kauczuku lub innego materialu tkanego, ktéra-
w wykroju matrycy lgczy sie z pierwsza wierz-
chnia warstwa, przy czym pierwsza warstwe sta-
nowigca wierzchnia warstwe piankowego poli-
chlorku winylu impregnuje sie polichlorkiem wi-
nylu w postaci pasty lub proszku.
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