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Fałdowane płyty gumowe i taśmy wy¬
twarza się w ten sposób, że do płyty nie-
naprężonej przymocowuje się naprężony
pasek gumowy, który, odprężając się, po¬
woduje układanie się płyty gumowej w
fałdy. Wynalazek niniejszy wyzyskuje
s-posób ten do fałdowania wielowarstwo¬
wego' materjału gumowego tak, że płyty,
znajdujące się pod rozmaitem napręże¬
niem, łączy się ze sobą miejscami zapomo-
cą szwów, zwłaszcza według dowolnej li¬
niatury względnie wzoru, przebiegających
bez przerwy lub przerywanych (szwów
klejonych, prasowanych lub podobnych)
lub przymocowuje do siebie w ten sposób,
iż wskutek kurczenia się płyty, naciągnię¬
tej pod naprężeniem, po stebnowaniu po¬
wstają wypukłości w płycie lub w pły¬

tach, luźno ułożonych, przyczem zależnie
od odległości ściegów stebnowanych i stop¬
nia kurczenia się naprężonej płyty lub
płyt, tworzą się fałdy różnej wielkości
względnie pokrycia, w rozmaitym stopniu
napełnione powietrzem.

Przy wytwarzaniu fałd powstają przy-
tem puste przestrzenie, połączone ze sobą
tak, iż pokrycie gumowe można również
nadmuchać powietrzem, gdy jego krawę¬
dzie są dobrze uszczelnione.

Sposób według wynalazku polega na
tern, że co najmniej dwie płyty, z których
jedna jest nienaprężona, a druga znacznie
naprężona przez rozciągnięcie, wprowadza
się razem do odpowiedniego urządzenia,
w którem obie płyty zostają sklejone pod
ciśnieniem wzdłuż linij albo według sy-



stematycznie umieszczonych płaszczyzn
lub tym podobnych wzorów.

i Do wykonywania sjtolobu niniejszego
nadaje .się urządzanie,/podobne do kalan-
•drów, w którem jeden* walec jest gład¬
ki, a drugi jest zaopatrzony w występy w
kształcie krążków, umieszczonych w
mniejszych lub większych odstępach,
przyczem oba walce znajdują się pod da-
jącem się regulować ciśnieniem.

W taikiem urządzeniu tylko jeden wa¬
lec powinien być napędzanyf podczas gdy
na drugi walec działa ciśnienie robocze,
przyczem pomiędzy obydwiema temi po¬
wierzchniami walców tarcie nie następuje.
Występy w kształcie krążków na jednym
z walców mogą posiadać przerwy gładkie
lub tak jak w pile okrągłej mogą prze¬
chodzić w zagłębienia. Występy na jed¬
nym walcu inogą być wykonane w postaci
czopów o różnym przekroju. Gładki wa¬
lec może być twardy, jednakże walec, po¬
kryty miękką gumą, znacznie ułatwia pra-
c?» gdyż nie tak łatwo następuje uszko¬
dzenie płyt gumowych.

Urządzenie może być wykonane tak, iż
dolny walec, zaopatrzony w pokrycie z
miękkiej gumy, współdziała z górnym wal¬
cem, zaopatrzonym w rowki i wykonanym
np. z żelaza, przyczem tylko dolny walec
jest napędzany. Jeżeli do takiego urządze¬
nia wprowadzić płyty gumowe, złączone
ze sobą w stanie surowym lub wulkanizo¬
wanym, np. płytę gumową bez napręże¬
nia, leżącą na wierzchu, i naprężoną płytę
gumową, znajdującą się na spodzie, a więc
leżącą bezpośrednio na walcu gumowym,
to tworzą się wzdłuż występów krążko¬
wych górnego walca szwy stebnowane,
które obydwie płyty gumowe sklejają ra¬
zem, jeśli nie są one zbyt silnie pokryte
pyłem.

Naprężona płyta gumowa musi być
szersza, ponieważ przy wyciąganiu jej
kurczy się ona w kierunku poprzecznym.
Po wyjęciu z urządzenia naprężona płyta

znowu się kurczy i wogóle jest gładka, a
tylko w miejscach, w których jest przy-
stebnowana do górnej płyty, jest nieco
sfałdowana. Górna zaś płyta, przeciwnie,
układa się w fałdy. Gdy odległość pomię¬
dzy występami krążkowemi jest zbyt mała
w stosunku do ich szerokości tak, iż linje
przebiegają blisko siebie, wówczas w zależ¬
ności od tego, która z d^wóch płyt została
rozciągnięta, powstaje różny wygląd fałdo¬
wanej płyty, uprzednio nienaprężanej. Je¬
śli została napięta płyta gumowa, leżąca
na gładkim, miękkim walcu, to skleja się
ona z luźno biegnącą płytą tylko wzdłuż
linij wąskich (prostopadle do kierunku ru¬
chu) tak, iż leżące pomiędzy niemi czę¬
ści nienaprężonej płyty uszeregowują się
jak łuki wiaduktu (fig 1). 0 ile, przeciw¬
nie, napręża się płytę gumową, która leży
na walcu rowkowanym, to obie płyty skle¬
jają się wzdłuż szerszych pasków (wpo-
przek do kierunku ruchu) i wówczas fał¬
dy luźno ułożonej płyty wystają nad dru¬
gą płytą w kształcie ostrzy noża (fig. 2).

Płyty gumowe, zdublowane w ten spo¬
sób w postaci pokrycia pikowanego, zo¬
stają następnie w znany sposób zwulkanil-
zowane.

Sposób według wynalazku może być
wykonywany również tak, iż walec, z któ¬
rego odwija się płyta naprężona, przesu¬
wa się w jedną i w drugą stronę tak, iż
płyta ta biegnie na zmianę z prawej stro¬
ny na lewą wzdłuż liinji krzywej. Linje
stebnowane stają się dzięki temu faliste
i w zależności od ich odstępu i od długości
fal produkt przybiera wygląd stebnowa-
nego pokrycia, albo staje się podobny do
wyrobu dzianego lub szydełkowego.

Można również jedną lub obie płyty
upiększyć przez malowanie, drukowanie,
nakrapianie i podobne zabiegi przed steb-
nowaniem.

Zastrzeżenia patentowe,

1. Sposób wytwarzania fałdowanych
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płyt gumowych, znamienny tern, że płyty,
znajdujące się pod rożnem naprężeniem
w stanie surowym lub wulkanizowanym, łą¬
czy się ze sobą miejscami, np. paskami
według wzoru, podobnego do wzoru kołdry
pikowanej, tworząc przestrzenie, napeł¬
nione powietrzem, przyczem płyty, znaj¬
dujące się pod większem naprężeniem, od¬
prężając się, wytwarzają fałdy w płytach,
znajdujących się pod mniejszem napręże¬
niem.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że płyty nienaprężone łączy się
z płytami, znajdującemi się pod napręże¬
niem, które prostopadle do kierunku roz¬
ciągania są odpowiednio szersze lub dłuż¬
sze od płyt nienaprężonych, aby kurcze¬
nie się płyty, spowodowane przez rozcią¬
ganie jej w jednym kierunku, wyrównać w
drugim kierunku

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tern, że stebnowanie płyty usku¬
tecznia się po linji nieprzerwanej lvii prze¬
rywanej.

Fig. i
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Fig. Z.
AAAAAAAAA,

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.

4. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że płytę, poddaną naprężeniu,
przy prowadzeniu wraz z jedną lub kil¬
koma płytami nienaprężonemi porusza się
wbok tam i zpowrotem tak, że płyty łączą
się według falistych linij stebnowanych.

5. Urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według zastrz. 1, znamienne tern, że po¬
siada dwa walce, dociskane do siebie, z
których jeden jest gładki, a drugi posiada
rowki lub występy w postaci krążków,
przyczem jeden z walców jest napędzany.

6. Urządzenie według zastrz. 5, zna¬
mienne tern, że gładki walec jest zaopa¬
trzony w powłokę z podatnego materjału,
zwłaszcza zi gumy miękkiej.

7. Urządzenie według zastrz. 5, zna¬
mienne tern, że występy krążkowe posiada¬
ją przerwy*

Franz Stranka.
Zastępca: Inż. M. Brokman,

rzecznik patentowy.
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