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Wynalazek dotyczy zatrzasku do ubio¬
rów z tworzywa niemetalowego, tj. wszel¬
kiego tworzywa sztucznego, dającego się
natryskiwać lub tłoczyć, a poza tym — spo¬
sobu wytwarzania go oraz urządzenia do
wykonywania tego sposobu. Znane jest wy¬
twarzanie części guzikowej, tj. zaopatrzo¬
nej w guzik, wchodzący w otwór części na¬
sadowej zatrzasku. Znane jest również za¬
opatrywanie płytki podstawowej w szczeli¬
ny w celu zwiększenia jej podatności i sprę¬
żystości. Znane zatrzaski niemetalowe wy¬
twarzano dotychczas na zasadzie budowy
zatrzasków metalowych. Jednak przy ob¬
róbce tworzyw sztucznych, to jest niemeta¬
lowych, grubość ścianek poszczególnych
części zatrzasku musi być stosunkcwO dużaf

a to ze względu na małą wytrzymałość na
złamanie tworzywa sztucznego, to jest przy
obróbce materiałów sztucznych nie można
również zachować wymiarów, zwłaszcza
grubości ścianek, jakie były przy metalo¬
wych zatrzaskach, w celu uzyskania wyma¬
ganej sprężystości i mocy ich części po¬
szczególnych.

Duże grubości ścianek poszczególnych
części takiego zatrzasku zmniejszają w du¬
żym stopniu sprężystość i podatność, zwła¬
szcza podczas wprowadzania części- guziko¬
wej w część nasadową. Aby jednak osiąg¬
nąć tę nieodzowną sprężystość również przy
dużych grubościach ścianek, część guziko¬
wa lub nasadowa zatrzasku posiada według
wynalazku występy, rozmieszczone wzdłuż



obwodu koła i pojedynczo wystające z płyt¬
ki podstawowej, a zatem działające tak, jak
dźwignia, której jedno ramię jest napręża¬
nie. Podczas wprowadzania części guziko¬
wej w część nasadową te występy grubo-
śoienne działają na podobieństwo wolno
drgającego ramienia. W celu zwiększenia
podaltnośicii wolnostojących ramion w miej¬
scach, w których występy części guzikowej
przechodzą w płytkę podstawową, wykona¬
na jest od^wwieidiua lidzba szczelin przebie¬
gających wzdłuż powyżej nadmienionych
ramion. Zarówno płytka podstawowa, jak
również i wolnodrgające ramiiona na tej
płytce mogą być wykonane jako grubościen-
ne, to je^t mogą być tak grube i silne, aby
nie mogło zajść uszkodzenie, np. zerwanie
lub złamanie) się części przy stosowaniu za¬
trzasku. Jednak wskutek wykonainia tego ro-
dza/ju grubych ścianek części zatrzasku, ich
podatność i sprężystość nie zostaje zmniej¬
szona, przeciwnie części zaitrizasku mają
znacznie większą sprężystość od części za¬
trzasków wykonanych z metalu.

W innej) postaci wykonania część guzi¬
kowa jest sztywna, to jeist niepodatna i nie-
sprężysta, natomiast część nasadowa jest
sprężysta. W tym celu ścianka części nasa¬
dowej posiada przekrój poprzeczny na po¬
dobieństwo litery U odwróconej w kierunku
płytki części guzikowej, przy czym części,
znajduljące się wzdłuż osi środkowej, po¬
siadają szczeliny, między którymi wytło¬
czone są części paskowe. W celu zwiększe¬
nia sprężystości części paskowe mogą po¬
siadać między szczelinami ponadto dalsze
przerwy*

Do wytwarzania części guzikowej za¬
trzasku, tj. guzika wraz z płytką guzikową,
zastosowane są dwa przesuwne względem
siebie narządy prostopadłe. Przesuw tych
obu narządów zachodzi po środkowej osi
podłużnej samego guzika. Jest rzeczą istot¬
ną, alby guzik z płytką guzikową można by¬
ła wytwarzać w jednym zabiegu z jednego

kawałka. Oba przesuwne względem siebie
narządy (części) stanowią fo(rmę tłoczną
lub natryskową. Jedna część posiada czę¬
ści rdzeniowe, służące do utworzenia szcze¬
lin w płytce guzikowej i jedlnej części gu¬
zika, a mianowicie za pomocą tych części
rdzeniowych ukształtowana zostaje część
guzika przylegająca dlo płytki guzikowej i
zwężająca się w kierunku tej płytki, to jest
te części rdzeniowe dochodzą aż do granicy
podcięcia guzika. Druga część formy tłocz¬
nej lub natryskowej posiada również czę¬
ści rdzeniowe, tworzące szczeliny, które
znajdują się w guziku, przy czym te części
rdzeniowe są ukształtowane tak, że jedno¬
cześnie zostaje utworzona górna część gu¬
zika, tak zwana główka. Jest to ta część,
która znajduje się nad wspomnianą wyżej
granicą podcięcia.

Stosowane formy tłoczne lub natrysko¬
we maiją tę szczególną zaletę, iiż stanowią
sztywną konstrukcję, przy pomocy której
duże liczby zatrzasków mogą być łatwo i
prosto wytwarzane jednocześnie.

Przedmiot wynalazku jedt przedstawio¬
ny tytułem przykładu na rysunku, przy
czym fig. 1 przedstawia część guzikową Z
płytką, w widoku z góry, pierwszej postaci
wykonania, fig. 2 — część guzikową według
fig. 1, w widoku z dbłu, fig. 3 — przekrój
wzdłuż linii C—D na fig. 1, fig. 4 — prze¬
krój wzdłuż linii A—B na fig. 1 z nasadza¬
ną częścią nasadową zatrzasku, fig. 5 •■—
przekrój drugiej postaci wykonania zatrza¬
sku z powycinaną częścią nasadową i szty¬
wną częścią guzikową, fig. 6 — w widoku
z góry część nasadową zatrzasku zgodnie
z drugim przykładem wykonania, fig. 7 —
widok iz dołu według fig. 6, fig. 8 — widok
z dbłu^ płytki części guzikowej według fig.
5, fig. 9 — w widoku z góry część guziko¬
wą zatrzasku według trzeciej postaci wy¬
konania, fig. 10 — wiidtik z dołu tejże czę¬
ści, fig. 11 — w widoku z góry części gu¬
zikowej wraz z nasadzoną na nią częścią
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nasadową zatrzasku, fig. 12 — przekrój we¬
dług fig. 11 wzdłuż linii A—B, fig. 13 —
w widoku z góry część guzikową zatrzasku
według czwartej positaci wykonania, a fig.
14 wyjaśnia schematycznie, w jaki sposób
wytwarza się za pomocą urządzenia tłoczą¬
cego lub natryskującego część guzikową
(wraz z jej płytką podstawową) postaci wy¬
konania według fig. 13 wzdłuż linii prze¬
kroju A—C na tejże figurze.

Na fig. 1—4 cyfrą 1 oznaczono płytkę
podstawową części guzikowej; w płytce tej
znajdują się szczeliny 2 do nitki do przy¬
szycia jej części. Płytka 1 jest wykonana
z jednego kawałka z guzikiem 3. Jak wyni¬
ka z fig. 3 i 4, guzik jest podcięty, to jest
zwęża się w kierunku płytki. Część górna
guzika stanowi tak zwaną główkę. Jak uwi¬
docznia fig. 1, guzik jest podzielony trzema
szczelinami 4, a poza tym jest pośrodku
wydrążony. Szczeliny 4 dochodzą aż do
górnej powierzchni płytki 1 części guziko¬
wej (fig. 3 i 4).

W płytce / znajdują się również szcze¬
liny 5, które (fig. 1 i 2) przebiegają wzdłuż
wycinkowych części guzika 3. Szczeliny te
zwiększają znacznie sprężystość i podat¬
ność płytki 1 i guzika 3.

Szczeliny 4 i 5 graniczą ze sobą (fig. 1).
Pomimo przerwania guzika i płytki części
guzikowej przez szczeliny, guzik nie traci
wymaganego związku z płytką. Wykonanie
szczelin nie powoduje takiego osłabienia,
aby przy stosowaniu zatrzasku do ubiorów
trzeba 'było się obawiać odkształcenia się
względnie pęknięcia części zatrzasku.
Część nasadowa zatrzasku jest oznaczona
cyfrą 6. Jak wyjaśnia fig. 4, część nasado¬
wa jest wykonana jako sztywna.

Wytwarzanie części guzikowej zatrza¬
sku przeprowadza się przy pomocy dwóch
przesuwanych względem siebie pras lub
wstawianych jedna w drugą połówek for¬
my do natryskiwania. Częśfci tych obu po¬

łówek formierskich są przedstawione na
fig. 3 oraz 14 i oznaczone cyframi 7 i 8.

Ruch obu połówek formierskich zacho¬
dzi w kierunku strzałki podwójnej P, to jest
w kierunku osi podłużnej guzika. Połówka
formierska 7 (fig. 3) posiada rdzenie do
wytwarzania szczelin 4, przy czym za po¬
mocą tej połówki wytwarzana jest główka
guzika. Dolna połówka formierska 8 służy
do wytwarzania szczelin 5 w płytce 1 i jed¬
nocześnie do kształtowania części guzika,
zwężającego się w kierunku płytki części
guzikowej. Jak wyjaśnia fig. 3, na granicy
podcięcia guzika schodzą się ze sobą obie
części 7 i 8.

Według fig. 5—7 cząść nasadowa jest
wykonana podatnie i sprężyście. W tym ce¬
lu ścianka części nasadowej posiaia prze¬
krój poprzeczny na podobieństwo litery U
odwróconej w kierunku płytki części guzi¬
kowej 1. Części przekroju, znajdujące się
Wzdłuż osi środkowej, są zaopatrzone w
szczeliny 9, w celu spowodowania spręży¬
stości tej części ścianki. Aby zwiększyć
sprężystość przy szczelinach 9 wytłoczone
są części paskowe 13. W tym przypadku
guzik 3 nie jest zaopatrzony w szczeliny,
lecz wykonanyz pełnego kawałka. Płytka 6
części nasadowej jest znów wyposażona w
szczeliny 12 na nitki, podczas gdy w płyt¬
ce 1 znajdują się szczeliny 2. W celu łat¬
wiejszego wytwarzania przy .pomocy dwóch
sztywnych połówek formierskich płytka 1
jest zaopatrzona, jak opisano wyżej, ,w
przerwy 14. Kształt przekroju poprzeczne¬
go ścianki części nasadowej jest taki, aby
został utworzony brzeg (fig. 5) dochodzący
pod podcięcie, a to w celu zaryglowania
obydwóch części zatrzasku.

Trzeciapostać wykonania zatrzasku we<-
dług fig. 9—12 tym zasadniczo różni się od
pierwszej postaci wykonania według fig.
1—4, że w tej trzeefej postaci wykonania
szczelina 4 rozdziela guzik i płytkę podsta¬
wową, wskutek czego guzik części guziko-
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Wej jest dwudzielny i utworzony z obydwu
występów 3,

W czwartej postaci wykonania według
fig. 13 istnieją również, tak jak w trzeciej
postaci wykonania według fig. 9—12, szcze¬
liny na wylot w guziku i w płytce podsta¬
wowej. W przeciwieństwie do trzeciej po¬
staci wykonania, szczeliny 4 w czwartej po¬
staci wykonania według fig. 13 są jednak
poprowadzone tak, że główka guzika jest
trójdzielna, będąc utworzona z trzech wy¬
stępów 3.

Urządzenie formierskie do wytwarzania
czwartej postaci wykonania zatrzasku do
ubiorów według fig. 13 odpowiada, jak to
przedstawiono schematycznie na fig. 14, w
zasadzie urządzeniu do wytwarzania pierw¬
szej postaci wykonania zatrzasku (fig. 3).
Tak, jak urządzenie według fig. 3, urządze¬
nie to składa się z dwóch przesuwnych
względem siebie części formierskich z czę¬
ściami rdzeniowymi, ukształtowanymi od¬
powiednio do postaci wykonania według
fig. 13. Przy pomocy podnośnika 20 zatrza¬
ski mogą być po wytworzeniu ich odsunięte
od części urządzenia po otwarciu urządze¬
nia w kierunku oznaczonym strzałką.

Ponieważ dzięki wydrążeniom guzik jest
dość słaby w poszczególnych postaciach
wykonania, przeto można go wzmocnić ce¬
lowo pnzez zgrubienie płytki podstawowej
części guzikowej, np. za pomocą występów
19 (fig. 12). Dzięki temu miejscowemu zgru¬
bieniu płytki unika się również niebezpie¬
czeństwa złamania się płytki podstawowej
w kierumku szczeliny 4, nie zmniejszając
jednak jej sprężystości. Szczeliny na nitki
mogą posiadać wgłębienia w kierunku brze¬
gów, a to w celu zabezpieczenia nitek, któ¬
rymi zatrzaski są przyszyte.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Zatrzask z tworzywa niemetalowego
do ubiorów, w którym część guzikowa lub

nasadowa względnie płytka podstawowa,
zaopatrzona w szczeliny, jest wykonana z
jednego kawałka, znamienny tym, że część
guzikowa lub nasadowa posiada występy,
rozmieszczone wzdłuż obwodu koła poje¬
dynczo na płytce podstawowej i działające
na podobieństwo dźwigni, której jedno ra¬
mię jest naprężane.

2. Zatrzask według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że w miejscu przechodzenia wy¬
stępów części guzikowej w płytkę podsta¬
wową znajduje się odpowiednia liczba
szczelin przebiegających wzdłuż występów
części guzikowej.

3. Zatrzask według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że ścianka części nasadowej po¬
siada przekrój poprzeczny na podobieństwo
litery U odwróconej w kierunku płytki czę¬
ści guzikowej (1), przy czym części znajdu¬
jące się wzdłuż osi środkowej tego prze¬
kroju są zaopatrzone w szczeliny (9).

4. Zatrzask według zastrz. 1 lub 2, zna¬
mienny tym, że w części przekroju na po¬
dobieństwo llitery U części nasadowej mię¬
dzy szczelinami wytłoczone są części pasko¬
we (13).

5. Zatrzask wedłi^g zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że guzik jest dwudzielny.

6. Odmiana zatrzasku według zastrz. 5,
znamienna tym, że guzik jest wielodzielny.

7. Zatrzask według zastrz, 1, znamien¬
ny tym, że płytka podstawowa jest wzmoc¬
niona przez jej miejscowe zgrubienie, np.
w postaci występów (19).

8. Sposób wytwarzania zatrzasku we¬
dług zastrz. 1—7, znamienny tym, że sprę¬
żystą ozęść zatrzasku wraz z płytką pod¬
stawową wytwarza się korzystnie lub wy¬
tryskuje się z jednego kawałka, przy czym
jako formę tłoczącą lufo wytryskową stosu¬
je się dwie części, mogące przesuwać się
względem siebie prostopadle do wytwarza¬
nej płytki podstawowej.
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9. Urządzenie do wykonywania sposobu
według zastrz. 8, znamienne tym, że jedna
część urządzenia posiada rdzenie, służące
do wytwarzania szczelin w płytce podsta¬
wowej części guzikowej i samego guzika
aż do granicy jego podcięcia, druga zaś
część urządzenia posiada rdzenie do wy¬

twarzania szczelin w guziku i części guzika,
znajdującej się nad granicą podcięcia.

Alfred Boenccke,
G u s t a v Christian D a v i d,

Horst Z e d d i e s

Zastępca: inż. J. Wyganowski
rzecznik patentowy
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