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Weze gumowe bez wktadek, gtadkie lub
posiadajace mna swej zewnetrznej po-
wierzchni desenie wi postaci podluznych pa-
skéw, natryskuje si¢ zazwyczaj w odpo-
wiednich maszynach, a nastepnie wulkani-
zuje w kotle parowym lub powietrznym, bez
rdzenia albo naciggniete ma rdzen. W celu
wytworzenia wezow, posiadajacych ma ze-
wnetrznej powierzchni desenie, proponowa-
no naciagga¢ weze ma rdzenie, posiadajace
wypukly wygrawerowany rysunek, a mna-
stepnie dociskaé je do rdzeni zapomoca ze-
wnetrznego cisnienia, zwlaszcza cisnienia
pary tak, aby deseri przebil si¢ nazewnagtrz.
Taki sposéb mozna stosowaé tylko do wiy-

twarzania wezéw gumowych o cienkich
$ciankach i bardzo duzych srednicach w
stosunku do grubosci scianki.

Znany jest réwniez sposob wytwarzania
opon rowerowych i samochodowych, pole-
gajacy na tem, ze natryskiwane weze na-
ciaga si¢ na gladki rdzen i wulkanizuje sig
Przy zewnetrznem cisnieniu, albo zapomoca
cisnienia pary, albo zapomoca nacisku ma-
wijanej tasmy. Zwulkanizowane weze $cia-
ga si¢ z rdzenia, wywrnacajac je na druga
strone tak, iz gtadka powierzchnia idzie na-
zewnatrz, To jest zupelnie mozliwe, ponie-
waz grubosé $cianki tego rodzaju wezdéw
jest bardzo mata w stosunku do $rednicy,.



weldifteék ¢zego waz nie wykazuje widocz-
nej zmiany w strukturze, gdy jego scianka

. wewnetrzna staje sig $cianka zewnetreng.

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu

wytwarzania wezéw zwlaszcza o matlej

$rednicy i stosunkowo gn@bych $ciankach,
np. wezéw gazowych i irygatorowych. Bar-
dzo uzywanemi rozmiarami tego rodzaju
wezéw sa naprzyktad: wewnetrzna sredmi-
ca — 8 mm, a zewnetrzna — 12 mm. Jezeli
takie natryskane gladko weze maszynowe
naciagnaé¢ nalrdzeri grawerowany, z wyjat-
kiem grawerowanego w podtuzne paski, na-
stepnie poddaé cisnjeniu zewnetrznemu,
zwulkanizowaé i $ciagriaé je, wywracajac na
druga strong, to powstaje szereg technicz-
nych trudnosci, z ktoérych pierwsza stanowi
to, ;ze.powietrze, znajdujace si¢ miedzy
rdzeniem a wewngtrzna strona weza, bar-
dzo zle uchodzi.” Nawijajac na. waz mocna

tasme, poczynajac od $rodka, mozna stop-

niowo wytltoczyé powietrze ku obydwom
stronom. Poniewaz jednak nienagrzana je-
szcze gumay nie zupelnie przywiera do gra-

werowanej powierzchni rdzenia, to prak-

tycznie niema rekojmi, ze powietrze zosta-
nie usuniete catkowicie. Zapomoca ze-
wnetrznego cisnienia pary w kotle dziata-
nie takie mozna osiggnaé, lecz wtedy po-
wstaje niebezpieczeristwo, ze para z oby-
dwéch stron rdzenia przedostanie si¢ pod
gume tak, iz sposéb ten praktycznie jest
mozliwy do zastosowania tylko przy stoso-
waniu zupelnie gtadkich rdzeni.:

Druga trudnosé stanowi to, ze gdy zwul-
kanizowany waz, zaopatrzony majpierw w
deseri od wewnatrz, $ciaga sie z rdzenia
przy przedwczesnem wywracaniu go mna
druga strong, to po wywréceniu znajduje
si¢ on w stanie nienaturalnego naprezenia,
gdyz $cianka wewnetrzna, ktéra w wezu o
wewnetrznej $redmicy, wynoszacej 8 mm,
ma w obwodzie mniej wiecej 25 mm, stalta
sie $cianka zewmnetrzna, ktéra normalnie ma
obwéd, wynoszacy 36 mm, i odwrotnie, ze-
wnetrzny obwéd, wynoszacy 36 mm, stal sie

obwodem wewnetrznym. Tego rodzaju waz
posiada oczywiscie daznosé do $ciagania sie
na zewnetrznej stronie i rozciaggania si¢ na
stronie wewnetrznej, wskutek czego w razie
najmniejszego uszkodzenia natychmiast po-
wstajg rysy, samoczynnie si¢ rozszerzaja-
ce. Co sig tyczy wezéw, ktére dotychczas
byly wywracane, jak np. detek do obreczy,
to okolicznos¢ powyzsza nie ma znaczenia,
gdyz prezenia, wystepujace w cienkich
$ciankach, nie graja zadnej roli.

Trudnosci usuwa sie wedlug- wynalazku
w ten sposob, ze podczas wstepnego wulka-
nizowania weza, swobodnie naciagnietego na
rowkowany rdzen, odprowadza si¢ powie-
trze z przestrzeni miedzy rdzeniem a we-
Zem, a wywracanie, dokonywane przed o-
statecznem wulkanizowaniem, uskutecznia
si¢ zapomoca czynnika, znajdujacego sie
pod cisnieniem, przy jednoczesnem zabez-
pieczeniu weza zapomoca sztywnej rury,
dosunigtej do wylotu zbiornika powietrza
sprezonego, przed zbytniem rozdeciem wy-
winigtego weza.

Przy wykonywaniu tego sposobu, mia-
nowicie przy wstgpnej wulkanizacji moga
by¢ zastosowane sztywne zbiorniki powie-
trza, nasrubowane na jeden lub obydwa
korice rowkowanego rdzenia i potaczone
kanalem bezposrednio z przestrzenia mie-
dzy wezem gumowym a rdzeniem. Nastep-
nie do wywracania weza mna druga strone
musi byé¢ zastosowany zbiornik powietrza
sprezonego w postaci diugiej, z jednej stro-
ny zamknietej rury, do ktorej wnetrza
wklada sie¢ rdzeri ze wstepnie zwulkanizo-
wanym wezem tak, ze koniec weza zostaje
odwiniety na koricowke wylotowa zbiorni-
ka, podczas gdy do otworu koricowki wylo-
towej zbiornika powietrza sprezonego przy-
lega krotka sztywna rura, po ktorej we-
wnetrznej stronie waz sie odwija pod dzia-
laniem sprezonego powietrza.

Pod wezami gumowemi wedtug wyna-
lazku rozumie sie wszystkie te weze, ktore
sa wykonane z mieszaniny kauczuku, za-



wierajacej zwykle dodatki, jak srodki do
wulkanizowania, srodki, przyspieszajace
wulkanizacje, srodki, zapobiegajace starze-
niu si¢, materjaly barwiace i materjaly wy-
pelniajace. Pod deseniami wedlug wwyna-
lazku rozumie sie wszelkiego rodzaju dese-
nie, ktére nie maja postaci podtuznych pa-
skéw, a wiec takie, ktérych nie mozna na-
tryska¢ na maszynie do wyrobu wezow,
lecz ktére musza, by¢ koniecznie wytwarza-
ne zapomoca, form grawerowanych.

Na rysunku przedstawione jest dla przy-
ktadu urzadzenie do przeprowadzania spo-
sobu wedlug wynalazku, przyczem fig. 1
przedstawia przekréj konca rdzenia, na
ktérym umieszczona jest komora powietrz-
na; fig. 2 przedstawia taki sam przekréj,
jak na fig. 1, w stadjum, gdy para usku-

tecznilta juz swe dziatanie na waz gumowy;.

fig. 3 przedstawia schematycznie urzadze-
nie do wywracania weza na druga strone w
poczatkowem stadjum wywracania, wresz-
cie fig. 4 przedstawia to samo urzadzenie
w péiniejszem stadjum wywracania weza.

Cyfra I oznaczono niewulkanizowany
waz gumowy, cyfra 2 — rdzer grawerowa-
ny, a cyfrag 3 — komore powietrzna, umo-
cowang, na rdzeniu zapomoca gwintu 4. Na
zewnetrzna strone komory powietrznej na-
suwa si¢ koniec weza i dociska sie go zwul-
kanizowanym pierscieniem gumowym 5.
Lacznik s$rubowy 4 posiada kanaly po-
wietrzne 6, przeprowadzone tak, ze powie-
trze, znajdujace sie miedzy rdzeniem a we-
zem, moze uchodzi¢ pod zewnetrznem ci-
$nieniem pary do komory powietrznej. Gdy
rdzeni ze swemi komorami powietrznemi na
koricach zostanie umieszczony w kotle i ci-
$nienie pary moze nan dziataé, to niewul-
kanizowany waz gumowy przybiera poloze-
nie, zaznaczone schematycznie ma fig. 2;
waz ten podczas pierwszego okresu wulka-
nizacji staje sie plastyczny, dostosowuje sie
przytem zupelnie do wygrawerowanego ry-
sunku i przechodzi wtedy, jak kazdy for-
mowany artykul gumowy, stopniowo w stan

elastyczny gumy wulkanizowanej. Zanim to
jednak catkowicie mwtq.pn, wulkanizowanie
zostaje przerwane i waZ przez wywracamne
go na drugg strone zofsrtai'e zdjety z rdwe-
nia. Uskutecmm sig to'w sposbb mstqpu-
jacy. '
Rdzen bez obydwéch komér pometrz-
nych wkiada si¢ do dlugiego Zbiornika' 7+i
‘koniec 9 wstepnie zwulkaniwowanego weza
zawija si¢ na brzeg otwartego korkar 8 tego
zbiornika. Nastepnie przez zawér 10 Wpu-
szcza si¢ sprezone powietrze,” ktore dziata
w kierunku strzatek, zaznaczonych na fig-4;
wywraca caly waz i wypycha rdzen. Przy
wywracanit wezé6w z wypuklemi deseniami
ze wzgledu ma wicksze przywieranie gumy
do rdzenia potrzeba wiekszego ciénienia,
niz przy gtadkich wezach; ‘Cisnienie ‘tor po-
za obrebem zbiornika 7' wdeMby wi nu
podobieristwo balonii. :

Dla zapobiezenia temu przed wydoum
zbiornika 7 umieszeza sigirure 11 o sZtyw-
mych - Sciankach, po ktérej wewnetrene;
$ciance wulkanizowany nastepnie waiZ o~
ze si¢ odwija¢ tak, ze odwu;a)a,ca si¢ kra~
wedZ tworzy dostateczmy tuk 13, ktbrego
promieri jest dobrany odpowiednio do gro-
bosci $cianki, wskutek czego waz nie ciorpi
ani wskutek zbyt silnego 'rozciggania, ani
wskutek zbyt silnego przeginania go. Mie-
dzy obydwiema przesuwajacemi sie wzgle-
dem siebie powierzchniami znajduje sie
zawsze jednakowa warstwa 12 powietrza,
ktore catkowicie zapobiega wzajemnemu
tarciu sie tych powierzchni. W temn sposéb
przebieg wywracania weza ma drugy strone
odbywa sie szybko. Jezeli chodzi o dlugie
weze o dlugoséci ponad 10 m i wickszej
$rednicy, ktérych wytwarzanie wymaga
ciezkich rdzeni, o wypychajacemu dziala-
niu powietrza mozna pomagaé, ciggnac za
przedni koniec rdzenia. Koniec rdzenia naj-
lepiej jest wtedy prowadzié tak, aby wy-
chodzacy z weza rdzern grawerowany nie
mogl sie zatrzymaé na wewnetrznej st:rome
rury 11.



Jako czynnik tloczny poza sprezonem
powietrzem moze byé, oczywiscie, stosowa-
ny inny gaz lub ciecz, o ile w specjalnych
warunkach okaze si¢ to korzystniejsze,
gdyz trzema czynnikami, ktére odgrywaja
role przy wywracaniu weza, sa: ci$nienie
czynnika tloczacego, stosunek srednicy we-
za do $rednicy rury 11 oraz jakosé gumy,
ktora oczywiscie jest przytem bardzo silnie
naprezana przejsciowo.

Po powyzej opisanych czynnosciach
waz, jak opisano powyzej, zostaje ostatecz-
nie zwulkanizowany na gladkim rdzeniu.

Zastrzezenia patentowe.

- 1. Sposéb wyrobu gumowych wezéw,
posiadajacych desenie na zewnetrznej po-
wierzchni, * znamienny tem, ze podczas
wstepnego wulkanizowania gladko natry-
skanego weza (1), swobodnie naciagnietego
na rdzed rowkowany (2), odprowadza si¢
powietrze z przestrzeni miedzy rdzeniem a
wezZem, a nastepnie wywracanie weza na
druga strone, dokonywane przed ostatecz-
pem - wulkanizowaniem, uskutecznia si¢ za-
pomocy czynnika, znajdujacego si¢ pod ci-
$nieniem,- przy jednoczesnem zabezpiecze-
niu zapomocy sztywnej rury (11), dosunie-

tej do wylotu zbiornika (7) powietrza spre-
zonego, przed nadmiernem rozdeciem wy-
winietego weza.

2. Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 1, znamienne tem, ze
sztywne zbiorniki powietrza (3), ktére sa
nasrubowane podczas wstepnej wulkaniza-
cji na jeden lub obydwa korice rowkowane-
go rdzenia (2), sa polaczone kanatem (6)
bezposrednio z przestrzenia miedzy wezem
(1) a rdzeniem (2).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, zna-
mienne tem, ze w celu wywracania weza na
druga strong¢ posiada zbiornik (7) powie-
trza sprezonego w postaci diugiej, zamknie-
tej z jednej strony rury, w ktérej wnetrzu
rdzenn (2) ze wstepnie zwulkanizowanym
wezem umieszcza sig tak, iz jeden koniec
(9) weza zostaje zawinigty na koricowke
wylotowa, (8) zbiornika, a do otworu wy-
lotowego zbiornika powietrza sprezomego
dosunieta jest sztywna rura (11), po kto-
rej wewnetrznej stronie waz gumowy od-
wija sie pod maciskiem powietrza sprezo-
nego,

Francisco Capella Dalmau.

Zastepca: Inz. M. Brokman,
rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 21188,
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Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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