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Faldowane plyty gumowe i tasmy wy-
twarza si¢ w ten sposob, ze do plyty nie-
naprezonej przymocowuje si¢ naprezony
pasek gumowy, ktdry, odprezajac sig, po-
woduje ukladanie sie plyty gumowej w
faldy. Wrynalazek niniejszy wyzyskuje
sposob ten do fatdowania wielowarstwo-
wego materjalu gumowego tak, ze ptyty,
znajdujace sie pod rozmaitem napreze-
niem, laczy sie ze soba miejscami zapomo-
ca szwow, zwlaszcza wedlug dowolnej li-
niatury wzglednie wzoru, przebiegajacych
bez przerwy lub przerywanych (szwoéw
klejonych, prasowanych lub podobnych)
lub przymocowuje do siebie w ten sposéb,
iz wskutek kurczenia sie¢ plyty, naciagnie-
tej pod naprezeniem, po stebnowaniu po-
wstaja wypuklosci w plycie lub. w ply-

tach, luzno ulozonych, przyczem zaleznie
od odleglosci $ciegow stebnowanych i stop-
nia kurczenia si¢ naprezonej plyty lub
plyt, tworza sie faldy réznej wielkosci
wzglednie pokrycia, w rozmaitym stopniu
napelnione powietrzem.

Przy wytwarzaniu fatd powstaja przy-
tem puste przestrzenie, polaczone ze sobg
tak, iz pokrycie gumowe mozna réwniez
nadmuchaé¢ powietrzem, gdy jego krawe-
dzie sa dobrze uszczelnione.

Sposéb wedtug wynalazku polega na
tem, ze co najmniej dwie plyty, z ktérych
jedna jest nienaprezona, a druga znacznie
naprezona przez rozciggniecie, wprowadza
sie razem do odpowiedniego urzadzenia,
w ktorem obie ptyty zostaja sklejone pod
ci$nieniem wzdtuz linij albo wedlug sy-



stematycznie ' umieszczonych plaszczyzn

_lub tym podobnych wzoréw

. Do wyfcornywania gobu niniejszego
nadaje sie: urzqdzeme, éldobne do kalan-
-drow, w ktérem ]eden'(vallec jest glad-
ki, a drugi jest zaopatrzony w wystepy w
ksztalcie krazkéw, umieszczonych w
mniejszych lub wiekszych odstepach,
przyczem oba walce znajduja si¢ pod da-
jacem sie regulowaé ci$nieniem.

W takiem urzadzeniu tylko jeden wa-
lec powinien byé napedzany, podczas gdy
na drugi walec dziala ci$nienie robocze,
przyczem pomiedzy obydwiema temi po-
wierzchniami walcéw tarcie nie mastepuje.
Wystepy w ksztalcie krazkéw na jednym
z walcéw moga posiadaé przerwy gladkie
lub tak jak w- pile okraglej moga prze-
chodzi¢ w zaglebienia. Wystepy na jed-
nym walcu moga byé wykonane w postaci
czop6w o réznym przekroju. Gladki wa-
lec moze byé twardy, jednakze walec, po-
kryty miekka guma, znacznie ulatwia pra-
ceg, gdyz nie tak latwo nastepuje uszko-
dzenie ptyt gumowych.

Urzadzenie moze byé wykonane tak, iz
dolny walec, zaopatrzony w pokrycie z
migkkiej gumy, wspéldziata z gornym wal-
cem, zaopatrzonym w rowki i wykonanym
np. z zelaza, przyczem tylko dolny walec
jest napedzany. Jezeli do takiego urzadze-
nia wprowadzi¢ ptyty gumowe, zlaczone
ze soba w stanie surowym lub wulkanizo-
wanym, np. plyte gumowa bez mapreze-
nia, lezaca na wierzchu, i naprezona plyte
gumowa, znajdujaca sie na spodzie, a wiec
lezaca bezpoérednio na walcu gumowym,
to tworza si¢ wzdluz wystepéw krazko-
wych gornego walca szwy stebnowane,
ktére obydwie plyty gumowe sklejaja ra-
zem, jesli mie sa one zbyt silnie pokryte
pytem. .

Naprgiona plyta gumowa musi byé
szersza, poniewaz przy wyciaganiu jej
kurczy si¢ ona w kierunku poprzecznym.
Po wyjeciu z urzadzenia naprezona ptyta

- stebnowana do gornej ptyty,

znowu sie kurczy i wogéle jest gladka, a
tylko w miejscach, w ktérych jest przy-
jest mieco
sfaldowana. Gérna za$ plyta, przeciwnie,
uktada si¢ w fatdy. Gdy odlegtosé¢ pomie-
dzy wystepami krazkowemi jest zbyt mata
w stosunku do ich szerokosci tak, iz linje
przebiegaja blisko siebie, wéwczas w zalez-
noéci od tego, ktéra z dwéch ptyt zostala
rozciggnieta, powstaje rézny wyglad fatdo-
wanej plyty, uprzednio nienaprezanej. Je-
§li zostala napieta plyta gumowa, lezaca
na gladkim, miekkim walcu, to skleja sig
ona z luZzno biegnaca plyta tylko wzdiuz
linij waskich (prostopadle do kierunku ru-
chu) tak, iz lezace pomiedzy niemi cze-
§ci nienaprezonej plyty uszeregowuja si¢
jak tuki wiaduktu (fig 1). O ile, przeciw-
nie, napreza si¢ plyte gumowa, ktéra lezy
na walcu rowkowanym, to obie ptyty skle-
jaja si¢ wzdluz szerszych paskéw (wpo-
przek do kierunku ruchu) i wéwczas fal-
dy luzno ulozonej plyty wystaja nad dru-
ga plyta w ksztalcie ostrzy noza (fig. 2).

Plyty gumowe, zdublowane w ten spo-
séb w postaci pokrycia pikowanego, zo-
staja nastgpnie w znany sposob zwulkani-
zowane.

Sposéb wedtug wyrnaﬂazku moze byé
wykonywany réwniez tak, iz walec, z kto-
rego odwija si¢ plyta naprezona, przesu-
wa si¢ w jedna i w druga strone tak, iz
plyta ta biegnie na zmiane z prawej stro-
ny na lewa wzdtuz linji krzywej. Linje
stebnowane staja sie dzieki temu faliste
i w zaleznosci od ich odstepu i od dlugosci
fal produkt przybiera wyglad stebnowa-
nego pokrycia, albo staje sie podobny do
wyrobu dzianego lub szydelkowego.

Mozina réwniez jedna lub obie plyty
upiekszyé przez malowanie, drukowanie,
nakrapianie i podobne zabiegi przed steb-
nowaniem.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania faldowanych



plyt gumowych, znamienny tem, ze plyty,
znajdujace si¢ pod réznem naprezeniem
w stanie surowym lub wulkanizowanym, 1a-
czy si¢ ze soba miejscami, np. paskami
wedlug wzoru, podobnego do wzoru koldry
pikowanej, tworzac przestrzenie, napel-
nione powietrzem, przyczem plyty, znaj-
dujace si¢ pod wickszem naprezeniem, od-
prezajac si¢, wytwarzaja faldy w plytach,
znajdujacych si¢ pod mniejszem napreze-
niem.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze plyty nienaprezone laczy sie
z plytami, znajdujacemi si¢ pod mapreze-
niem, ktére prostopadle do kierunku roz-
ciagania sa odpowiednio szersze lub dluz-
sze od plyt nienaprezonych, aby kurcze-
nie si¢ plyty, spowodowane przez rozcia-
ganie jej w jednym kierunku, wyréwnaé w
drugim kierunku.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
m%ienny tem, ze stebnowanie plyty usku-
tecznia si¢ po linji nieprzerwanej lub prze-
rywanej.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze plyte, poddang naprezeniu,
przy prowadzeniu wraz z jedna lub kil-
koma plytami nienaprezonemi porusza sig
wbok tam i zpowrotem tak, ze plyty lacza
si¢ wedtug falistych linij stebnowanych.

5. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 1, znamienne tem, ze po-
siada dwa walce, dociskane do siebie, z
ktorych jeden jest gladki, a drugi posiada
rowki lub wystepy w postaci krazkéw,
przyczem jeden z walcéw jest napedzany.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, zna-
mienne tem, ze gladki walec jest zaopa-
trzony w powloke z podatnego materjalu,
zwlaszcza z gumy migkkiej.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, zna-
mienne tem, ze wystgpy krazkowe posiada-
ja przerwy.

Franz Stranka.
Zastepca: Inz. M. Brokman,

rzecznik patentowy.

Fig.1

Fig. 2.

Druk L. Boguslawskiego i Ski, Warszawa,
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