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Spos6b wytwarzania wezy gumowych ttocznych, zwlaszcza wezy
- pozarniczych oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
wezy gumowych tlocznych szczegélnie wezy po-
zarniczych z lateksu naturalnego lub syntetycz-
nego.

Dotychczas przy produkcji wezy gumowych
tlocznych i pozarniczych stosuje sie mieszanki gu-
miowe wykonane z kauczuké4w naturalnych lub
syntetycznych, wzglednie z obydwu kauczukéow
jednocze$nie.

Z mieszanek gumowych wyttacza sie gumowg du-
sze, podwulkanizowuje sie, a nastepnie na urzadze-
niu dublujgcym oklada si¢ dusze plyta klejowa be-
dacg lepiszczem dla wewnetrznej Scianki oplotu.
Tak przygotowang dusze pudruje sie stearynianem
cynku, a nastepnie wpycha na ‘blaszanej rynnie do
parcianego oplotu.

Skonfekcjonowany wgz podlgcza sie przy pomocy
metalowygh koncéwek z zaciskami do Zrodla prze-
grzanej pary, powodujgcej wulkanizacje weza.

Wykonane tym sposobem weze charakteryzujg
sie duzym ciezarem, nieszczelno$cig na skutek wy-
stepujacych czesto w mieszankach duszy weza za-
nieczyszczen cialami stalymi, oraz duzg pracochlon-
noScig procesu konfekcjonowania, co w wysokim
stopniu podwyzsza koszt wykonania wezy.

Wad tych nie wykazujg weze thoczne pozarnicze,
wykonane sposobem wedlug wynalazku.
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Wykonany wedlug powszechnie znanych sposo-
boéw parciany oplot do weza tlocznego wzglednie
pozarniczego uklada sie na stole pomocniczym. Na-
stepnie przez oba konce weza napelnia sie jego
wnetrze mieszanks lateksu naturalnego wzglednie
syntetycznego w iloSci niezbednej do wytworzenia
wewnetrznej powloki weza o zgdanej grubosci. Po
rozprowadzeniu mieszanki lateksowej wzdluz calej
dlugosci weza, zamyka sie jego konce szczelnymi
metalowymi koncéwkami i przenosi na st6l koagu-
lacyjno-wulkanizacyjny, po ktérym jest przesuwa-
ny ruchem obrotowym wzdluz swej podluznej osi
z predkoscig okolo 1,8 m na godzine w tempera-
turze podgrzewania wynoszgcej od 50°C do 60°C.
Ruch obrotowy weza w okre$lonej temperaturze
powoduje stopniowe nawarstwianie sie mieszanki
lateksowej ha jego wewnetrzng $ciane, tworzenie
sie ré6wnomiernej powloki lateksowej o wymaganej

.....

Wytwarzajgce sie w tym czasie wewngtrz weza,
na skutek podgrzewania, nadci$nienie — powoduje
réwnomierne ukladanie sie warstwy mieszanki la-
teksowej.

Po ukoficzonym procesie koagulacji wewnetrz-
nej Scianki lateksowej, waz przechodzi na te czesé
stolu koagulacyjno-wulkanizacyjnego, gdzie tempe-
ratura podgrzewania wynosi od 70°C do 80°C. Jeid-
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noczeénie w sposéb sztuczny podwyzsza sie we-
wnatrz weza ciSnienie powietrza od 2 do 3 at. Na
tej czesci stolu nastepuje proces wulkanizacji weza,
po zakonczeniu ktérego, na ostatnim odcinku stotu
nastepuje studzenie weza i badanie na szczelno§é
przez wprowadzenie de jego wnetrza wody pod
Podwyzszonym ci$nieniem. ) o

Ostatnimi czynno$ciami jest pudrowanie weza
i zwijanie w krag, co odbywa sie juz poza stolem
koagulacyjno-wulkanizacyjnym.

Przyklad wykonania urzadzenia wedlug wyna-
lazku przedstawiony jest na rysunku, na ktérym
fig. 1 — przedstawia widok urzgdzenia w rzucie
Roziomym, fig. 2 — widok urzadzenia w rzucie pio-
n'ov(zym, fig. 3 — przekr6j stotu koagulacyjno-wul-
kanizacyjnego wzdluz linii A—A na fig. 1.

Zbiorniki dozujgee 3 umieszczone powyzej stolu
pomocniczego 2 a ponizej gldéwnego zbiornika z la-
teksem 7, polgczone sg z nim przewodami poSred-
nimi 12. Przewody wylotowe 11 sg doprowadzone
od zbiornik6w dozujgcych 3 do stolu pomocnicze-
go 2, znajdujgcego sie w plaszczyZnie poziomej po-
miedzy zbiornikami 7 i 3, a stolem koagulacyjno-
-wulkanizacyjnym 5. :

Metalowy st6t koagulacyjno-wulkanizacyjny 5,
wzdluz calej swej dlugo$ci i w przewazajgcej czeSci
szeroko$ci, zaopatrzony jest w urzgdzenia grzew-
cze 8, za§ w pozostalej czeSci szerokoSci w urzgdze-
nia chtodzace 9.

Przy obu koncach stotu koagulacyjno-wulkaniza-
cyjnego 5 znajduja sie pasy przenos$nikowe 6, prze-
suwane za pomocg bebnéw 10, poruszanych zna-
nymi urzadzeniami regulujacymi predkos¢. Pas
przeno$nikowy 6 znajduje sie nad torem koncéwek
metalowych 13.

Umieszczenie zbiornikéw dozujgcych 3 nad sto-
lem pomocniczym 2 i zbiornika gléwnego 7 nad
zbiornikami dozujgcymi 3 zapewnia grawitacyjny
splyw mieszanki lateksowej przewodami wyloto-
Wymi 11 do obu koncéw weza 1. Po rozprowadze-
niu mieszanki lateksowej wzdluz calej dlugosci
weza 1 i zamknieciu jego wylotow szczelnymi kon-
cowkami metalowymi 4, przenosi sie waz 1 ze stotu
pomocniczego 2 na stél koagulacyjno-wulkaniza-
cyjny 5 w ten sposéb by koAcéwki metalowe 4 zna-
lazly sie na torze 13 pod pasem przenos$nikowym 6,
ktéry wprawiony w ruch za pomocg bebnéw 10,
przetacza waz 1 przez calg szerokos$¢ stolu koagula-
cyjno-wulkanizacyjnego 5 z predkoscig okolo 1,8 m
na godzine. Nastepujg w tym czasie procesy koagu-
lacji, wulkanizacji ped zwiekszonym w sztuczny
spos6b ci$nieniem, studzenia i badania na szczel-
no$¢ weza 1. Z chwilg przesuniecia weza 1 przeno§-
nikiem 6 na lewy brzeg stolu koagulacyjno-wulka-
nizacyjnego 5, wyjmuje sie z weza koncéowki me-
talowe 4, uklada na przeno$nikach 6, ktére nastep-
nie przenosza w kierunku stolu pomocniczego 2.
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Koagulacja i wulkanizacja wezy na stole koagu-
lacyjno-wulkanizacyjnym sposobem wedlug wyna-
lazku odbywa sie pod wplywem ciepla, wytwarza-
nego przy pomocy grzejnik6w wodnych, parowych
lub elektrycznych, wzglednie grzejnikéw wytwa-
rzajacych promienie podczerwone. Studzenie wezy
w ostathim stadium procesu odbywa sie za pomoca
wody wzglednie powietrza.

Weze.gumowe ttoczone lub pozarnicze, wykonane
sposobem wedlug wynalazku, charakteryzujg sie
dobrg szczelnoseia, sa lzejsze od wykonanych do-
tychczas znanymi sposobami i tansze, na skutek
zmniejszenia pracochlonno$ci ich wykonania.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania wezy gumowych tlocznych,
zwlaszcza pozarniczych, znamienny tym, Ze pro-
ces koagulacji mieszanki lateksowej tworzgcej
wewnetrzng powloke weza i proces wulkanizacji
odbywa sie w jednym nieprzerwanym ciggu pro-
dukcyjnym.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, :ze
réwnomierne rozlozenie lateksu wewnatrz weza
oraz jego koagulacja nastepuje w wyniku po-
wolnego obrotu weza wzdluz jego osi przy réw-
noczesnym podgrzewaniu i powstaniu w spos6b
samoistny wewnatrz weza nadci$nienia, przy
czym proces koagulacji mieszanki lateksowej
wewnatrz weza gumowego jest wynikiem wspél-
zaleznoS§ci miedzy predkosScia obrotowag wzdiuz
jego podluzinej osi, a temperaturg podgrzewania.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze bez-
posrednio po procesie koagulacji w temperatu-
rze od 30 do 50° C nastepuje proces wulkanizacji
w temperaturze od 80 do 100°C i podwyZszonym
wewnatrz weza ci§nieniem do 2 at.

4. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug zastrz.
1—3, znamienne tym, Ze sklada sie ze zbiorni-
kéw dozujacych (3) mieszanke lateksowsa i stotu
koagulacyjno-wulkanizacyjnego (5).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym, ze
zbiorniki dozujgce (3) ulozone w plaszezyinie
pionowej miedzy zbiornikiem gléwnym (7) a sto-
tem koagulacyjno-wulkanizacyjnym (5), polaezo-
ne sa przewodami (12) ze zbiornikiem gléw-
nym (7) i posiadajg przewody wylotowe (11).

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym, ze
st6t koagulacyjno-wulkanizacyjny (5) zaopatrzo-
ny jest w urzadzenie grzejne (8), w urzgdzenie
chlodzgce (9), oraz przy obu koncach tego stolu
w pasy przeno$Snikowe (6) o regulowanej pred-
kosci, ktére wywierajg nacisk na koneé6wki me-
talowe (4), przesuwajg weze gumowe (1) przez
calg szeroko$¢ stolu koagulacyjno-wulkanizacyj-
nego (5) z zgdang predkoScia.
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