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Niniejszy wynalazek dotyczy gońców
czółenkowych, które są wykonane z zespo¬
lonych ze sobą warstw materjału włókni¬
stego, najlepiej tkaniny, oraz sposobu wy¬
robu takich gońców.

W myśl niniejszego wynalazku goniec
składa się z warstw, przyczem w gońcu ta¬
kim pojedyncze warstwy materjału włók¬
nistego powleczone są przed zespoleniem
z jednej lub z obu stron sztuczną żywicą
i ewentualnie nasycone są sztuczną żywicą
mniej lub więcej głęboko; warstwy tak la¬
kierowane są ułożone naprzemian w
zgóry określonej kolejności z warstwami
niepowlekanemi sztuczną żywicą, czyli z
warstwami nielakierowanemi. Sztuczna ży¬

wica skleja ze sobą sąsiednie warstwy la¬
kierowane i nielakierowane,

Materjąłem włóknistym, z którego są
wykonane warstwy gońca, może być pa¬
pier, lecz lepiej nadają się do tego celu
materjały włókiennicze, szczególniej tka¬
nina.

Jako kleiwo nadają się najlepiej tward¬
niejące żywice sztuczne, szczególnie pro¬
dukt skraplania fenolformaldehydu, przy¬
czem w gotowym gońcu żywica taka jest
całkowicie lub częściowo stwardniała.

Tam gdzie warstwy lakierowane i nie¬
lakierowane stykają się ze sobą, sztuczna
żywica przenosi się także na powierzchnię
warstw nielakierowanych, lecz wewnątrz



W&rstw nkiakiearowanych niema żywicy,
podobnie jak w warstwach nielakierowa-
nych ijrifefóz%lefe)S^M'$s> warstw lakie¬
rowanych tak, że warstwy te zachowują
swoją naturalną podatność.

Kolejność warstw włóknistych może
być taka, że po każdej warstwie lakiero¬
wanej z obu istron następuje warstwa nie-
lakierowana; w tym wypadku wszystkie
warstwy są sklejone ze sobą sztuczną ży¬
wicą. Można jednak stosować pokłady
składające się z kilku bezpośrednio po so¬
bie następujących warstw lakierowanych,
oraz takież pokłady z warstw nielakiero-
wanych, przyczem pokłady takie można
składać w dowolnej kolejności, względnie
kombinować je z innem! pokładami, w któ¬
rych następują po sobie kolejno warstwy
lakierowane i nielakierowane.

Ponieważ warstwy powleczone lub na¬
sycone sztuczną żywicą, oraz pokłady skła¬
dające się z takich warstw są twardsze,
wytrzymalsze i elastyczniejsze, zwłaszcza
gdy sztuczna żywica mniej lub więcej
stwardnieje, od warstw lub pokładów z
warstw nielakierowanych, które są mięk¬
kie, ciągliwe i podatne, więc dobierając od¬
powiednio kolejność warstw, względnie po¬
kładów lakierowanych i nielakierowanych,
można otrzymać goniec o dowolnych wła¬
snościach materjałowych, względnie nada¬
wać mu różne własności w różnych miej¬
scach, a tern samem dostosować własności
mechaniczne gońca do warunków jego pra¬
cy i zużywania się.

Wyrób gońców z warstw lakierowa¬
nych i nielakierowanych ma tę zaletę, że
na składzie są potrzebne jako półfabryka¬
ty tylko pasy materjałów włóknistych la¬
kierowanych i nielakierowanych, z których
można wyrabiać gońce o rozmaitych wła¬
snościach mechanicznych. Doświadczenie
wykazało również, że gońce wyrabiane z
warstw włóknistych, szczególnie z tkanin
lakierowanych i nielakierowanych, prze¬
wieszają znacznie pod względem wytrzy¬

małości i miękkości uderzenia gońce wyra¬
biane wyłącznie z warstw lakierowanych.

W myśl niniejszego wynalazku można
wyrabiać gońce lub surowy materjał na
gońce w ten sposób, że warstwy materjału
włóknistego, najlepiej tkaniny lakierowane
sztuczną żywicą, tnie się na płaty odpo¬
wiedniej wielkości i tak samo przygotowu¬
je się płaty warstw nielakierowanych, po-
czem układa się je w pożądanej kolejno¬
ści w stosy i skleja przez ogrzewanie sto¬
sów pod ciśnieniem w odpowiedniej for¬
mie, albo bez formy. Otrzymany w ten spo¬
sób blok formuje się w dalszym ciągu
ewentualnie przy zastosowaniu ciepła i ci¬
śnienia, albo zapomocą narzędzi. Stosując
ogrzewanie i ciśnienie można jednocześnie
hartować sztuczną żywicę do pożądanego
stopnia.

Zaleca się jednak sposób wykonania
gońca, względnie surowych bloków do wy¬
robu gońców, polegający na zwijaniu taśm
materjału włóknistego, przyczem można o-
siągnąć w bardzo prosty sposób pożądaną
kolejność warstw lakierowanych i niela¬
kierowanych. Z otrzymanych w ten sposób
zwojów formuje się gońce przez ogrzewa¬
nie i prasowanie w formach lub bez form,
albo przez obróbkę zapomocą narzędzi
względnie przez ogrzewanie, prasowanie i
obróbkę narzędziami. Przy stosowaniu ci¬
śnienia i ogrzewania można jednocześnie
zahartować sztuczną żywicę do pożądane¬
go stopnia twardości. Naprzykład przez
zwijanie lakierowanej taśmy tkaniny o-
trzymuje się płat składający się wyłącz¬
nie z warstw tkaniny lakierowanej. Przez
zwijanie taśmy tkaniny nielakierowanej o-
trzymuje się płat składający się wyłącznie
z warstw nielakierowanych. Przez wspólne
nawijanie jednej taśmy lakierowanej i jed¬
nej nielakierowanej otrzymuje się płat, w
którym po każdej warstwie lakierowanej
następuje nielakierowana.

Nawijając wspólnie trzy lub więcej
taśm, z których przynajmniej jedna jest
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lakierowana, można jeszcze znacznie po¬
większyć ilość kombinacji układu warstw.
Wyrób gońców w myśl niniejszego wyna¬
lazku może się odbywać także w ten spo¬
sób, że z lakierowanej taśmy tkaniny wy¬
konuje się zwój, przyczem w określonem
miejscu obwodu nakłada się na powstają¬
cy zwój pas tkaniny nielakierowanej tak
krótki, że pokrywa tylko część obwodu
zwoju. W ten sposób otrzymuje się zwój,
w którym tylko w pewnem określonem
miejscu znajdują się naprzemian warstwy
lakierowane i nielakierowane, a poza tern
zwój składa się tylko z warstw lakierowa¬
nych. Formując z takiego zwoju gońce,
prowadzi się obróbkę w ten sposób, żeby
część robocza (udarowa) gońca zawierała
warstwy lakierowane i nielakierowane,
podczas gdy głowica gońca, zaopatrzona
w otwory prowadnicze, ma być uformowa¬
na z tej części zwoju, która zawiera tylko
warstwy lakierowane.

Na rysunku przedstawiono zwój pier¬
ścieniowy jako półfabrykat do wyrobu goń¬
ców uderzających zgóry; fig. la przedstawia
schematycznie przekrój poprzeczny; fig.
Ib — taśmy rozwinięte, fig. 2 i 3 przedsta¬
wiają goniec wykonany podług fig. 1-szej
w widoku zprzodu i ziboku, fig. 4 — goniec
nieco odmiennie wykonany, fig. 5 i 6 przed¬
stawiają w widoku zgóry i w przekroju
kadłub gońca dolnego, wykonanego wprost
przez zwijanie, fig. 7 przedstawia zwijany
goniec innego typu.

Chcąc otrzymać pierścień, przedstawio¬
ny na fig. 1 nawija się naprzód na trzpień
o średnicy prześwitu pierścienia taśmę tka¬
niny, lakierowaną twardniejącą żywicą
sztuczną w celu utworzenia warstwy 1, po-
czem nawija się jednocześnie taśmę lakie¬
rowaną i nielakierowaną tak, że powstaje
pokład 2, w którym znajduje się naprze¬
mian warstwy lakierowane i nielakierowa¬
ne. Potem odcina się warstwę lakierowaną
i nawija tylko nielakierowaną w celu utwo¬
rzenia warstwy 3, która zawiera zatem tyl¬

ko nielakierowane warstwy. Potem nawija
się taśmę nielakierowaną dalej, ale wraz
z nią znowu taśmę lakierowaną w celu u-
tworzenia pokładu 4, który zawiera znowu
naprzemian warstwy lakierowane i niela¬
kierowane. Wreszcie odcina się taśmę nie¬
lakierowaną i nawija warstwę 5, która za¬
wiera tylko warstwy lakierowane.

Taśmyogrzewa się odpowiednio w cza¬
sie nawijania, aby sztuczna żywica była
kleista.

Przekrój pierścienia wykonanego w ten
sposób przedstawia schematycznie (z
mniejszą ilością warstw, lecz z większą gru¬
bością pokładów) fig. la, na której pokła¬
dy warstw lakierowanych są kreskowane.

Fig. Ib przedstawia rozwinięcie pier¬
ścienia, liczby wstawione na poszczegól¬
nych odcinkach oznaczają pokłady, które
powstają z danych odcinków taśmy. Dłu¬
gości 2 i 4 są znacznie przesadzone w celu
powiększenia wyrazistości rysunku.

Pierścień wykonany w opisany sposób
formuje się przez prasowanie i ogrzewanie,
a w razie potrzeby przez obróbkę mecha¬
niczną i otrzymuje się goniec górny, przed¬
stawiony na fig. 2 i 3, przyczem przy obrób¬
ce tej hartuje się jednocześnie sztuczną
żywicę.

Warstwa 5 stanowi teraz wytrzymałą i
twardą powłokę zewnętrzną, która opiera
się bardzo dobrze zużyciu pod działaniem
ostrza czółenka. Pokład 3 stanowi we¬

wnątrz gońca miękką poduszkę, która po¬
większa znacznie trwałość gońca. Warstwa
1 stanowi wzmocnienie poduszki, a zara¬
zem chroni wewnętrzne krawędzie otwo¬
rów prowadniczych 6 od zużycia się. Po¬
kłady 2 i 4 mogą zawierać tylko kilka
warstw i służą głównie do dobrego i pew¬
nego połączenia pomiędzy pokładem 3 i
warstwami 1 i 5.

W opisanem wykonaniu otacza ze¬
wnętrzna warstwa 5, przepojona sztuczną
żywicą jako jednolita masa ze wszystkich
stron rdzeń gońca, składający się z warstw



nieskllejoaych tak, że nie zachodzi obawa,
aby w jakiemś miejscu goniec mógł się łu¬
szczyć. Fig. 4 przedstawia natomiast wy¬
konanie takie, w którem rdzeń 7, składa¬
jący się z warstw ńiesklejonych, wychodzi
w dolnym końcu gońca na jego powierzch¬
nię i dlatego zastosowano tu nity 8, które
łącząc wszystkie warstwy zapobiegają rów¬
nież łuszczeniu się gońca.

Fig. 5 i 6 przedstawiają prostokątny
pierścień, który powstał przez wspólne na¬
wijanie taśmy lakierowanej i nielakiero-
wanej na czworokątną listwę tak, że przez
następujące potem ogrzewanie i prasowa¬
nie formuje się kadłub igońca dolnego.

Pierścień przedstawiony na fig. 7 o-
trzymano przez nawijanie jednej tylko ta¬
śmy materjału włóknistego, nasyconej
sztuczną żywicą, na trzpień o średnicy
prześwitu wykonywanego pierścienia; na
wykonany w ten sposób pierścień o grubo¬
ści a nałożono potem kawałek b tkaniny
nielakierowianej pokrywającej Vs obwodu
pierścienia, poczem nawinięto na tę war¬
stwę pośrednią jedną warstwę taśmy lakie¬
rowanej i nałożono znowu kawałek tkani¬
ny nielakierowanej b1 zajmujący Vs obwo¬
du pierścienia, poczem nałożono w taki
sam sposób jeszcze trzecią wkładkę b" i
owinięto ją taśmą lakierowaną, nawijając
już resztę taśmy lakierowanej bez wkła¬
dek. W ten sposób powstał pierścień, któ¬
rego grubość jest na długości % obwodu
powiększona w przybliżeniu o grubość
trzech wkładek. Zgrubienie to przedsta¬
wiono na rysunku bardzo przesadnie.

Jeżeli z pierścienia takiego uformuje
się goniec taki jak na fig. 2 i 3, to je^go gło¬
wica z otworami prowadniczemi 6 będzie
wykonana z tej części pierścienia, w której
niema wkładek, natomiast jego dolna część
uderzająca w czółenko będzie zawierała
wkładki.

Chcąc otrzymać taki sam pierścień, lecz
o równomiernej grubości ścian, trzeba u-
mieścić w tych miejscach, w których niema

wkładek nielakierowanych b, b'f b"9 wkład¬
ki takiej samej grubości, lecz z materjału
lakierowanego, W ten sposób otrzymuje się
pierścień, który tylko w niektórych miej¬
scach zawiera wkładki nielakierowane, a
poza tern jest wykonany cały z materjału
lakierowanego.

Można również wyrabiać gońce, których
tylko pewne części, np. dolna część skła¬
dają się z warstw wyżej opisanych, nato¬
miast inne części są wykonane z czystej
żywicy sztucznej lub masy prasowanej
składającej się z sztucznej żywicy i włó¬
kien surowej wełny lub włókien bawełnia¬
nych, włókien sztucznej wełny lub sztucz¬
nego jedwabiu, lub z masy prasowanej o-
trzymanej przez rostrzepywanie tkaniny
nasyconej sztuczną żywicą, wreszcie z ma¬
sy prasowanej, składającej się ze sztucz¬
nej żywicy i odcinków lub szmat tkanin.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu gońca czółenkowe¬
go, zawierającego warstwy tkaniny połą¬
czone między sobą zapomocą sztucznej ży¬
wicy, znamienny tern, że warstwy tkaniny,
nasycone lub powleczone sztuczną żywicą
oraz wolne od sztucznej żywicy, nakłada
się w pokładach dowolnej grubości i w 4o-
wolnej kolejności.

2. Goniec czółenkowy wykonany we¬
dług sposobu w zastrz. 1, znamienny tern,
że zawiera warstwy tkaniny, które zawie¬
rają sztuczną żywicę tylko na swej po¬
wierzchni, lecz nie wewnątrz;

3. Sposób wyrobu gońców czółenko¬
wych według zastrz. 1, znamienny tern, że
warstwy lub pokłady tkaniny układa się w
różnej kolejności w różnych miejscach goń¬
ca, dostosowując mechaniczne własności
gońca do warunków pracy i zużywania się
pewnych części gońca.

4. Sposób według zastrz. 3, znamien¬
ny tern, że po pokładzie warstw tkaniny
nasyconej lub powleczonej żywicą nastę-
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puje albo bezpośrednio, albo przy włącze¬
niu pokładu pośredniego, zawierającego
naprzemian warstwy tkaniny nasyconej lub
powleczonej i warstwy tkaniny wolnej od
sztucznej żywicy, pokład warstw tkaniny
wolnej od sztucznej żywicy.

5. Sposób wyrobu gońców czółenko¬
wych według zastrz, 1 i 3, znamienny tern,
że dwie lub więcej taśm tkaniny, z któ¬
rych przynajmniej jedna jest nasycona lub
powleczona sztuczną żywicą, nawija się
jednocześnie lub po sobie na odpowiedni
trzpień w celu otrzymania pierścienia, z
którego formuje się goniec przez stosowa¬
nie bądź samego ciśnienia, bądź ciśnienia
z ogrzewaniem, i ewentualnie zapomocą
obróbki mechanicznej.

6. Sposób wyrobu gońców według

żastrz. 4, znamienny tern, że na odpowied¬
ni trzpień lub listwę nawija się kolejno
taśmę tkaniny nasyconej lub powleczonej
żywicą, taśmę niezaprawioną sztuczną ży¬
wicą i drugą taśmę tkaniny nasyconej lub
powleczonej żywicą sztuczną, przyczem
taśmy te zachodzą na siebie częściowo, po¬
czerń z otrzymanej w ten sposób postaci
materjału formuje się gońce przez praso-
wianie, ogrzewanie i ewentualnie obróbkę
mechaniczną.

Jaros law s Erste
G li mmerwarenfabrik

i n Berlin.
Zastępca: Dr. inź. M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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