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urządzenie

Przy wytwarzaniu wulkanizowanych
płyt, pasów lub mat chodnikowych ko¬
nieczne jest otrzymywanie wyrabianego
przedmiotu w postaci ostatecznej w okre¬
ślonym czasie i w sposób ciągły. Znanemi
sposobami, polega jącemi na przepuszcza¬
niu materjału pomiędzy walcami albo po¬
między walcem i pasem, w wielu przypad¬
kach nie można otrzymać dobrej po¬
wierzchni wytwarzanego przedmiotu wo¬
bec trudności uniknięcia ruchu względne¬
go pomiędzy materjąłem i powierzchniami
walców,.

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania wyżej wymienionych wyro¬
bów, dzięki któremu łatwo otrzymuje się

dobry produkt końcowy. Wynalazek pole¬
ga głównie na tern, że materjał wprowadza
się pomiędzy dwa przesuwające się z jed¬
nakową lub prawie jednakową szybkością
pasy okrężne, poczem warstwę materjału,
znajdującą się pod pewnem ciśnieniem po¬
między pasami, poddaje się wulkanizacji
przez ogrzewanie, a bezpośrednio potem
mater jał pomiędzy pasami chłodzi się
przy zachowaniu tego samego lub prawie
tego samego ciśnienia.

Sposób według niniejszego wynalazku
może być zastosowany z powodzeniem do
wytwarzania wyżej wymienionych wyro¬
bów z dowolnego materjału, dającego się
wulkanizować, przyczem sposób ten spe-



cjalńie nadaje się do wytwarzania takich
wyrobów, które podczas wytwarzania wy¬
magają koniecznie zarówno ogrzewaniu,
jak i chłodzenia. Wyroby takie wytwarza
się z mieszanin materjałów, dających się
wulkanizować, np. gumy, kauczuku albo
materjałów, podobnych do kauczuku, jak
również z innych materjałów, pęcznieją¬
cych pod działaniem ciepła, np. z korka
i L d.

Przy użyciu takich materjałów do wy¬
robu np. mat korkewo-gumowych stosuje
się dotychczas do wulkanizowania i chło¬
dzenia tych materjałów w stanie spraso¬
wanym tylko jeden walec lub bęben, doci¬
skając do jego cylindrycznej powierzchni
matę zapomocą taśmy stalowej lub podob¬
nego narządu przy obracaniu się bębna i
przy ciągłem posuwaniu maty. Stosowany
przytem bęben posiada wewnątrz, komory,
do których naprzemian wprowadza się pa¬
rę do ogrzewania i wodę do chłodzenia,
tak iż materjał, tworzący matę, ogrzewa
się przy nabieganiu na bęben, przylegając
do części obwodu bębna, tworzącej ścian¬
kę komory ogrzewczej, poczem przed zdję¬
ciem z bębna chłodzi się na części obwodu
bębna, tworzącej ściankę komory chłodni¬
czej.

Taki sposób wulkanizowania posiada
tę wadę, że zachodzi strata wielkiej ilości
ciepła pary bez żadnego pożytku, gdyż
wodę chłodzącą doprowadza się do tych
komórek, w których bezpośrednio przed¬
tem odbywało się ogrzewanie zapomocą
pary, a jednocześnie zużywa się bardzo
duże ilości wody chłodzącej w porównaniu
do osiąganego wyniku chłodzenia. Sposób
według wynalazku nie posiada tej wady,
ponieważ przy jego wykonywaniu stosuje
się oddzielne bębny do ogrzewania i od¬
dzielne do chłodzenia.

Na rysunku przedstawiono dla przy¬
kładu urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według wynalazku, przyczem fig. 1
przedstawia urządzenie w przekroju po¬

dłużnym, a fig. 2 — urządzenie w przekro¬
ju wzdłuż IŁnji A — B na fig. 1.,

Urządzenie posiada dwa bębny, osa¬
dzone obrotowo w ramie. Bęben 1 służy
do ogrzewania materjału i posiada we¬
wnątrz pierścieniową komorę 3 do ogrze¬
wania bębna parą lub innym środkiem, bę¬
ben 2 zaś służy do chłodzenia i również
posiada wewnątrz pierścieniową komorę 4
do chłodzenia bębna, najlepiej zapomocą
wody. Para może być doprowadzana
przez kanał w wale bębna 1 i przez prze¬
wód dopływowy (fig. 2) do jednego końca
komory 3, z której, ewentualnie pod po¬
stacią skroplin, odchodzi z drugiego jej
końca i dalej przez kanał w drugim koń¬
cu wału do przewodu odpływowego 24.
W ten sani sposób doprowadza się środek
chłodzący do wewnętrznej komory 4 bęb¬
na chłodzącego 2, przyczem środek chło¬
dzący odpływa do przewodu odpływowe¬
go 26.

Po bębnach 1 i 2 przesuwają się dwa
pasy okrężne 5 i 6 ze stali lub podobnego
materjału, przyczem pasy te są podtrzy¬
mywane zapomocą odpowiedniej liczby
walców prowadniczych 7, 8, 9, 10 i t. d.
Pas 5 przesuwa się przytem wzdłuż górnej
powierzchni stołu 11, znajdującego się po¬
nad bębnami, a stamtąd wchodzi na bęben
ogrzewający 1, przysunięty do przedniego
końca stołu. Następnie pas przechodzi
między bębnem 1 i krążkiem prowadnl-
czym 8 po cylindrycznej powierzchni bęb¬
na 1 naokoło % jego obwodu, poczem prze¬
chodzi na górną część obwodu bębna
chłodniczego 2, znajdującego się pod sto¬
łem //, wreszcie przechodzi na walec pro-
wadniczy 7, znajdujący się za bębnem
chłodniczym i dochodzi zpowrotem do tyl¬
nego końca stołu 11. Drugi pas dociskowy
6 przechodzi z walca prowadniczego 8 na
bęben ogrzewczy 1 w miejscu nabiegania
pasa dociskowego 5 i przechodzi dalej
wraz z tym pasem dokoła bębnów 1 i 2, a
częściowo i po dolnej części walca prowad-
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niczego. 7/z którego schodzi wcześniej niż
pas, 5, poczem przechodzi na walec pro¬
wadniczy 9, znajdujący się poniżej i z ty¬
łu walca prowadniczego 7; z walca pro¬
wadniczego 9 pas 6 przechodzi na walec pro-
wadniczy 10, umieszczony poniżej i przed
bębnem ogrzewczym, a z tego walca — na
walec prowadniczy 8. Walce prowadnicze
7 i 9 są przytern walcami naprężającemi,
przyczem walec 7 służy do naprężania pa¬
sa dociskowego 5, a walec 9 — pasa do¬
ciskowego 6; w tym celu łożyska walców
są osadzone przesuwnie w ramie i mogą
być nastawiane zapomocą śrub 28 i sprę¬
żyn 27 (fig. 2). Zapomocą śrub, zaopatrzo¬
nych w pokrętła 29 i naciskających na ło¬
żyska walca prowadniczego 8, osadzony w
ramie walec prowadniczy może być prze¬
suwany nadół do bębna 1 w celu zwężania
odstępu wejściowego między pasami 5 i 6.
Bębny 1 i 2 są również osadzone nastawnie
w celu zbliżania lub oddalania ich od sie¬

bie, co się osiąga zapomocą urządzenia do
nastawiania bębna chłodniczego 2; urzą¬
dzenie to posiada śruby 30, opierające się
o łożyska bębna, osadzone przesuwnie w
ramie urządzenia. Bęben, chłodniczy 2 u-
stawia się przytem (najlepiej) tak blisko
bębna ogrzewczego 1, aby pasy dociskowe
5 i 6 przechodziły bezpośrednio z po¬
wierzchni tego ostatniego bębna na po¬
wierzchnię bębna chłodniczego. Przez na¬
stawianie bębna chłodniczeg|0 można regu¬
lować również odległość pomiędzy pasami
dociskowemi, a tern samem grubość war¬
stwy mater jału, przesuwanego wraz z pa¬
sami/

Bęben ogrzewczy 1 jest napędzany za¬
pomocą silnika elektrycznego 31 za po¬
średnictwem przekładni ślimakowej 32 i
33, przyczem potrzebne tarcie, wywoływa¬
ne naprężeniem obydwóch pasów, pomię¬
dzy bębnem 1 i pasem 5, pomiędzy tym
pasem i materjąłem, znajdującym się na
jego zewnętrznej stronie, oraz pomiędzy
tym materjąłem i pasem 6, zależy ^od tą^

kiego dobrania naprężenia, aby pasy i le¬
żący pomiędzy niemi materjał można było
napędzać bez użycia innych narządów na¬
pędowych, np. specjalnych pędni, i żeby
nie zachodziło przesuwanie się materjału
pomiędzy pasami.

Ponad stołem i ponad pasem docisko¬
wym 5, przesuwającym się wzdłuż stołu-,
umieszczony jest lejkowaty, otwarty u do¬
łu zbiornik 12 z, mieszaniną materjałów 13,
np. rozdrobnionego korka i gumy, z któ¬
rych ma być wykonany mater jał chodniko¬
wy, przyczem podczas przesuwania się
pasa 5 ze zbiornika tego unoszona jest za¬
pomocą pasa warstwa materjału, która
przesuwa się wraz z pasem przez otwór 15
w przedniej ściance zbiornika, przyczeni
wysokość tego otworu reguluje się zapo¬
mocą zasuwy 14. Ża otworem 15 umie¬
szczone są walce 16, posiadające narządy
do wygładzania warstwy, oraz walec 17
do stłaczania tej warstwy. Wraz z pasem
dociskowym 5 warstwa materjału nabiega
na walec ogrzewczy, do którego zostaje
dociśnięta pasem dociskowym 6, przecho¬
dzącym z krążka prowadniczego 8 na bę¬
ben ogrzewczy /.

Aby warstwa materjału nie stykała się
bezpośrednio z pasami dociskowemi 5 i 6
można stosować taśmy 18, 19 , z papieru,
tkaniny, tektury, papy smołowej i t. d., od-
wijane z rolek 20 i 2i, umieszczonych po*
nad stołem. Rolka 20 znajduje się za zbior¬
nikiem 12, a taśma 18 jest wprowadzana
na górną powierzchnię pasa dociskowego 5
zapomocą walca prowadniczego 22, zanim
pas dociskowy dojdzie pod zbiornik. Dru¬
ga rolka 21 jest umieszczona przed stołem
wpobliżu walca prowadniczego 8 tak, iż
pas 19 jest wprowadzany z rolki wdół na
pas dociskowy 6, przesuwający się wraz z
tym pasem pomiędzy walcem prowadni-
czym i bębnem ognzewczym 1.

Bębny i walce prowadnicze przy wy¬
robie maty korkowo-gumowej są wprawia¬
ne w ruch obrotowy zapomocą silnika elek¬

ta 3 —



irycźnege 3/, ptźytztm do i>ębna Oga&fctf-
czego i wprowadza się parę przez pczte-
wód 23„ wodę zaś doprowadza się do
bębna chłodniczej 2 przez przewód 25.
Warstwą materjału ze zbiornika i2 jest
doprowadzana w powyżej podany .sposób
bez pr&erwy pomiędzy obydwa pasy do¬
ciskowe 5 i $ w miejscu 20 na ł*^>en 1 po¬
między tym bębnem i walcem prowadni-
czym 8, który jest ustawiony w takiej ^od¬
ległości od bębna 1, jaka odpowiada w
przybliżeniu grubości mały kockowo~gu-
mow<ej. Warstwa materjału ^zostaje spra¬
sowana do tej grubości i wra^z z pasami
przesuwa się po bębnie ogrzewczym. Ba
którym następuje wulkanizacja, oraz do¬
koła bębna chłodniczego w celu odpowied¬
niego ochłodzenia, poczem wytworzony w
ten sposób gotowy produkt wychodzi z u-
rządzenia najlepiej w tem miejscu pomię¬
dzy walcami prowadarózemi 7 i % w któ-
rem pasy dociskowe 5 i 6 zriew; roachodzą
się. Gdy pasy dociskowe są naprężone w
dostatecznym stopniu zapomocą walców
prowadniczych 7 i 9, to materjał obrabia¬
ny na całej *wej drodze pomiędzy pasami
dociskowemi od miejsca doprowadzania na
bęben ogrzewczy aż do miejsca odprowa¬
dzania za bębnom chłodniczym jest przy¬
trzymywany pomiędzy pasami dociskowe¬
mi. Jeżeli przy wytwarzaniu wzmiankowa-
njich wyrobów stosuje się jako warstwy
zewnętrzne taśmy ochronne 18 i 19 po
obydwóch stronach warstwy materjału, to
materjał ten nie styka się bezpośrednio z
pasami dociskowemi i dzięki temu nie
przylega do tych parów,]

Szczegóły urządzania mogą się różnić
od: powyżej opisanych, bez zmiany jednak
przedmiotu wynalazku* Można więc mp.
stosować kilka walców prowadniczych, je¬
żeli to okaże się korzystne w specjalnych
przypadkach fabrykacji, jak również moż¬
na stosować inne urządzenia do przesuwa¬
nia /mftterjału do miejsca wchodzenia ma-
iąrjału pomiędzy pasy dociskowe. Silnik

31 może hyc połączony .nie z bębnem 0*
grzewczym 1, lecz z Jaęhnem chłodniczym
2, z walcem 8 lub z jakimkolwiek innym
walcem prowadniczym. Zresztą w niektó¬
rych przypadkach może być pożądane
sprzęgniecie ze sobą bębnów lub walców
prowadniczych zapomocą przekładni zęba¬
tych lub łańcuchowych. Sposób ^według wy¬
nalazku może być również zastosowany do
wytwarzania padów chodnikowych z dają¬
cego się wulkanizować materjału, który w
celu wulkanizacji i chłodzenia jest dopro¬
wadzany pod ciśnieniem do bębna ogrzew¬
czego 1 uie w postaci rozdrobnionej, lecz
w kmej, rop. w postaci mniej lub bardziej
obrobionych płyt, pasów i i d. Sposób we¬
dług wynalazku może być również zasto¬
sowany do wyrobu arkuszowego lub ta¬
śmowego materjału chodnikowego, złożo¬
nego z kilkfli części których brzegi zostają
zwulkanizowane razena łub z podłożeni
przyczem w łysa przypadku umieszczony
nad stołem 11 zbiornik 12 wraz z odpo-
wiedniemi urządzeawami jest niepotrzebny.
Miejsce, które ten zbiornik zajmował, słu-
ży wśedy do umieszczania obok siebie tych
części na pasie 5, posuwającym się na¬
przód po stałe,

Za s t rzężenia p at e ntowe.

L Sposób wytwarzania płyt, pasów,
mat chodniowych lub podobnych przed¬
miotów z materjału, dającego się wulkani¬
zować, znamienny tem, że materjał wpro¬
wadza się pomiędzy dwa przesuwające
się z jednakową lub prawie jednakową
szybkością pasy okrężne, poczem znajdu¬
jącą się pod pewnem ciśnieniem warstwę
materjału pomiędzy pasami poddaje się
wulkanizacji przez ogrzewanie, a bezpo¬
średnio potem materjał chłodzi się pomię¬
dzy pasami przy zachowaniu tego samego
bib prawie tego samego crwiifimta.

2, Sposób ^według zastcz. % mamien-
ny tam, Jne pasy okmężne z mtwm^tym p»~
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między niemi materfałem przesuwa się za-
pomocą narządów prowadniczych po obro¬
towym bębnie ogrzewczym, przez co powo¬
duje się wulkanizację materjału, poczem
pasy okrężne przesuwa się po bębnie
chłodniczym,

3. Urządzenie do wykonywania spo¬
sobu według zastrz. 1 i 2, znamienne tern,
że posiada nastawne bębny obrotowe fi) i
(2) z których jeden jest ogrzewany, a dru¬
gi chłodzony, kilka walcówj prowadniczych
do prowadzenia i naprężania pasów okręż¬
nych (5) i (6), narządy do doprowadzania
materjału między pasy okrężne oraz sil¬
nik do napędzania bębnów i walców.

4. Urządzenie według zastrz. 3, zna¬
mienne tern, że bębny fi) i (2) są umie¬
szczone tak blisko siebie, iż odległość po¬
między obydwoma pasami, prowadzonemi
pomiędzy bębnami i po tych bębnach w po¬
staci litery S, odpowiada dokładnie lub
w przybliżeniu pożądanej grubości mate¬
rjału zwulkanizowanego.

5. Urządzenie według zastrz. 3 i 4,
znamienne tern, że nad miejscem nabiega¬
nia pasów okrężnych (5) i (6) na bęben fi)
znajduje się walec prowadmiczy f8), po
którym przesuwa się pas f6), przyczem
walec f8) posiada narządy do zwiększania
lub zmniejszania odległości pomiędzy ob¬
wodem tego bębna i obwodem bębna fi),
a tern samem odległości pomiędzy pasami
okrężnemi fS) i f6).

6. Urządzenie według zastrz. 3 — 5,
znamienne tern, że posiada walce do odwi-
jania rolek f20, 21) papieru, tektury, papy
smołowej lub podobnego materjału, który
to materjał doprowadza się między pasy
okrężne (5) i (6) w celu wytworzenia osło¬
ny na zewnętrznych powierzchniach wyro¬
bów gotowych.

K oop e r a tiva
Fórbundet Fórening u. p. a.

Zastępca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.
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